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В В Е Д Е Н И Е

Улучшение качества товарной продукции является одной 
из важных задач угольной промышленности. Качество уг
лей и продуктов обогащения устанавливается путем опробо
вания, включающего в себя отбор, подготовку н анализ 
проб.

Опробование должно быть объективным и обеспечивать 
получение результатов анализа в  наиболее короткие сроки 
и с наименьшими затратам и. Способствовать решению 
этой задачи призвано внедрение стандарта на методы 
отбора и обработки проб (ГОСТ 10742-71), предусмат
ривающего механизацию этих процессов на основе при
менения выпускаемых для этой цели пробоотборников 
(ГОСТ 14112-69 ) и проборазделочных машин (ГО СТ 
1 3 8 1 2 -6 8 ), а также приборов для измерения показате
лей качества ( золомеров типа ЗА Р- 2 , влагомеров ти
па П В -5  и др* ).

С этой целью согласно приказу Минуглепрама СССР 
№ 369 от 17 августа 1971 г . разработаны планы меха
низации процессов опробования, которыми намечается 
практически завершить к концу 187S года внедрение 
пробоотборников и проборазделочных машин на подав
ляющем числе предприятий угольной промышленности.

Реализация этих планов требует индивидуального под
хода к выбору оборудования для каждого предприятия. 
При этом в связи с многообразием производственных 
условий необходимо учитывать возможность установки то
го или иного типа оборудования на данном предпри
ятии (действующем или проектируемом) не только по 
соответствию его параметрам опробуемого материала (по 
крупности, влажности и др. признакам), но и по услови
ям привязки.
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Кроме того, для обеспечения оптимального функциони
рования оборудования и в целом всей системы контроля 
качества продукции на предприятиях важно правильно оце
нивать его работу с точки зрения соответствия предъяв
ляемым требованиям,

В связи с этим в настоящих рекомендациях даны 
предложения по выбору предпочтительного типа оборудо
вания, рассмотрены требования, которые должны учиты
ваться при его установке, приведен ряд типовых схем 
опробования, изложены основные положения методики тех
нологических испытаний пробоотборников и проборазде
лочных машин.

В рекомендациях показаны также пути дальнейшего 
совершенствования организации опробования товарной про
дукции, в частности, создание пунктов централизованно
го опробования в м естах концентрации грузопотоков топ
лива. Рассмотрены некоторые методические вопросы конт
роля качества на этих пунктах.

Учитывая практическую направленность настоящих реко
мендаций -  оказать  помощь предприятиям, проектным и 
другим организациям угольной промышленности при внед
рении ГОСТ 10742-71, следует в заключение отметить, 
что круг изложенных вопросов в этих рекомендациях ог
раничивается рассмотрением современной техники опро
бования, находящейся в стадии промышленного произ
водства и освоения. Вопросы, касающиеся новых техни
ческих решений на стадии их разработки, в рекоменда
циях не рассматриваю тся.
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Глава 1. МЕТОДЫ ОТБОРА И ОБРАБОТКИ ПРОБ 
И ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К НИМ ТРЕБОВАНИЯ

Общие положения

Методы отбора и обработки проб для лабораторных 
испытаний с целью определения показателей качества 
регламентированы ГОСТ 10742-71 'У гли бурые, камен
ные, антрацит и горючие сланцы. Методы отбора и 
обработки проб для лабораторных испытаний'. Эти мето
ды основываются на существующих теоретических поло
жениях , заключающихся в следующем.

Проба отбирается отдельными частями -  порциями.
При этом должна быть обеспечена равная возможность по
падания в каждую порцию кусков различных размеров и 
свойств в том же соотношении, что и в окрестностях 
точки отбора порции (в элементарном объёме материала).

Совокупность порций, составляющих первичную пробу, 
должна с заданной точностью отображать исследуемые 
свойства опробуемого материала.

Точность опробования определяется, в основном, 
ошибками отбора, обработки и анализа проб (измере
ния), которые в свою очередь зависят от неоднород
ности материала и принятой методики испытания.

К оценке точности результатов опробования, которые 
рассматриваются как случайные величины, приближенно 
подчиняющиеся закону нормального распределения ( в  пре
делах однородной совокупности опробуемого продукта), 
полностью применимы методы математической статистики 
для нормально распределенной случайной величины. Поэто
му точность опробования может быть выражена дове
рительным интервалом, оценивающим среднее значение по
казателя качества (в  целом по пробе) зри 96% уровне 
доверительной вероятности, т .е .

CD
7.



где £  -  коэффициент надёжности, который при уровне ве
роятности 0,95 и количестве порций более 20 
принимается приближенно равным 2;

S t -  среднеквадратическая ошибка показателя качест
ва X, характеризующая величину колебания 
этого показателя при многократных определе
ниях ( по̂  порциям)^ относительно среднего 
значения Xr= Z X *, • ;

ft  - количество порций, отбираемых в пробу.

Согласно рекомендации СЭВ PC 291-64 точность оп
робования топлива для определения зольности и содер
жания влаги должна соответствовать данным, приведенным 
в табл* 1.

Таблица 1
Рекомендуемая точность опробования угля и 

товарных продуктов обогащения

Показатели
!

качества J
1

Точность

Зольность (АС) менее 20% 

более 20%

+ 0,1 действительной зольно
сти

±2,0%(а5с*)

Влага ( W 1' ) менее 20% ±0,1 действительной влаж-

более 20%
, * ности 

±2,0% (абс.)

Минимальная масса каждой порции и их количество 
tv , которое должно отбираться в пробу, устанавливаются 

ГОСТ 10742-71. В соответствии с требованиями этого 
стандарта пробы должны отбираться от каждой партии од
нородного топлива (одной марки, группы, класса по разме
ру кусков и т.д*). Отбор проб предусматривается:

-  из потока топлива в местах его перепада или с по
верхности транспортирующего устройства;
8.



-  из неподвижного слоя топлива, погруженного в трдас- 
портные средства*

Отбор проб должен быть, как правило, механизирован. 
Рунной отбор проб допускается лишь в отдельных о бос но -  
ванных случаях (при контрольном опробовании погруженного 
топлива или при технико-экономической нецелесообразности 
применения механических пробоотборников)*

Пробы с целью подготовки их к лабораторным испытани
ям ( измерению показателей качества) должны обрабаты
ваться во всех случаях механизированным способом.

Конечная масса лабораторной пробы крупностью 0 - 3  мм 
для технического анализа должна быть не менее 0,5 кг. 
Масса проб для ситового и фракционного анализов рег
ламентирована соответствующими стандартами { ГОСТ 
2093-69 и ГОСТ 4 7 9 0 -5 8 ). Предварительное дробление 
(измельчение) первичных проб в этих случаях не до
пускается.

Отбор проб из потока топлива

Пробы из потока топлива отбираются при погрузке или 
разгрузке вагонов, судов и других транспортных средств, 
а также при передаче конвейерами непосредственно потре
бителям.
Допускается отбор проб перед погрузочными бункерами при 
условии отгрузки всего опробованного топлива одной пар
тией или одному потребителю.

При одинаковых возможностях отбора проб с ленты кон
вейера или на перепаде потока более предпочтительным яв
ляется отбор на перепаде топлива при помощи пробоотбор
ников ковшового или других типов, если они обеспечивают 
требуемую представительность отбираемых проб.

Для обеспечения представительности проб, отбираемых 
из потока топлива механизированным способом, необходимо 
выполнять следующие требования:

1. Отбирающее устройство не должно оказьгаать « и м м  
на контролируемые показатели качества н допускать систе
матические ошибки в  отборе проб. С этой целью отбира—
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ющее устройство должно пересекать весь поток с постоян
ной скоростью, не допускающей отбрасывания кусков 
топлива.

2. При отборе пробы на перепаде потока топлива дли
на отбирающего устройства должна быть больше ширины 
потока не менее чем на 10%.

3. Ширина раскрытия отбирающего устройства должна 
быть не менее 2,5-кратного размера максимального 
куска. В соответствии с ГОСТ 10742-71 и рекоменда
циями СЭВ PC 2 9 1 -6 4  з а  максимальный размер кусков 
принят размер отверстия сита, при рассеве на котором 
остаток надрешетного продукта не превышает 5% от 
массы исходной пробы.

Пример: М асса отобранной пробы 1000кг,
выход класса крупностью менее 100мм -  900кг

или 90%,
выход класса крупностью 1 0 0 -  150мм -  65кг

или 6,5%,
выход класса +150 мм -  35 кг

или 3,5%.
В этом случае максимальная крупность топлива 

составляет 150 мм, т. к. выход класса + 150мм равен 
3,5%, что меньше 5%. Поэтому величина раскрытия 
отбирающего устройства для опробования данного топ
лива принимается не менее 375 мм ( 150 мм х 2,5 ).

4 . Наоса порций, отбираемых из потока
топлива, должна определяться по следующим формулам: 

а) для ковшовых пробоотборников, установленных 
на перепаде потока топлива

9 3 ,6

б) для скреперных пробоотборников, отбирающих 
пробы непосредственно с ленты конвейера

( 2 )

10. 9
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где -  масса порции, кг;

Q -  мощность потока, т /час;

Ул -  скорость движения ленты конвейера, м /сек;

Vk “  скорость движения отбирающего устройства, м /сек;

$ -  ширина раскрытия отбирающего устройства, м.

5. Порции топлива должны отбираться через одинаковые 
промежутки времени в течение всего периода отбора проб.

6. Ёмкость отбирающего устройства пробоотборника 
должна быть такой, чтобы порция топлива заполняла не 
более 3/4 его объёма.

7. Для определения ситового состава или содержания 
мелочи следует принимать меры, предотвращающие измель
чение проб в процессе их отбора и транспортировки 
за  счёт уменьшения высоты перепадов на пути транспорти
ровки проб, футеровки течек эластичным материалом, при
менения гасителей скорости и т.д*

8. По окончании отбора каждой порции отбирающее уст
ройство должно полностью разгрузиться в заданной точке 
и без потери отобранного материала.

9. При мощности потока топлива более бООт/час до
пускается его деление на две равные части. При этом 
отбор порций производится поочерёдно из каждой части 
потока в соответствии с изложенными выше требовани
ями.

Отбор проб из транспортных сосудов

Действующим стандартом (ГОСТ 10742-71 ) допуска
ется отбор проб из транспортных сосудов (железподо — 
рожных вагонов, вагонеток, автомобилей и др. ) как  
механизированным, так и ручным способами.

Отбор проб из транспортных сосудов предусматрива
ется только в тех случаях, когда невозможно отобрать  
пробу из потока топлива. Данный метод о с ш ш в а е т с я
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на последовательном или одновременном отборе порций в 
отдельных точках топлива, равномерно распределённых по 
площади сосуда.

При отборе проб из транспортных сосудов должны 
выполняться следующие требования:

1. Каждая порция должна отбираться с глубины не 
менее 0,4 м от поверхности погруженного топлива.

2. Расположение точек отбора порций на поверхности 
опробуемого материала в сосуде должно соответствовать 
схеме, предусмотренной ГОСТ 10742-71.

3. Каждую порцию топлива следует отбирать -таким об
разом, чтобы исключалось отодвигание крупных кусков.

4. М асса и количество отбираемых порций должны 
соответствовать нормам, установленным ГОСТ 10742-71.

5. Отбирающее устройство не должно допускать поте
рю материала из отобранной порции при извлечении 
её из опробуемого топлива,

6. Ширина зах вата  лопат и совков, используемых в 
качестве отбирающих приспособлений при ручном способе 
отбора проб, должна быть в 1,5 раза больше размера 
максимальных кусков топлива, но не менее 50 мм.

7. При ручном отборе пробы от топлива крупностью
до 100мм каждую порцию следует отбирать в одна прием, 
а при крупности более 100мм можно отбирать в два 
или три приёма.

Обработка проб

Процесс обработки проб состоит из чередующихся в 
определённом порядке операций дробления (измельчения), 
усреднения, сокращения и сушки.
Наиболее ответственной операцией с точки зрения вли
яния на погрешность обработки пробы является сокра
щение. Эта операция представляет по существу про
цесс отбора пробы из пробы, подвергнутой дроблению 
и усреднению.
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Обработка проб должна производиться механизированным 
способом с применением специальных проборазделочных 
машин, комплексно выполняющих все операции по приго
товлению проб для лабораторных испытаний (измерения 
показателей качества), или с помощью индивидуальных 
механизмов и устройств (лабораторных дробилок, сокра- 
тителей, делителей и других приспособлений).

Схемы машинной обработки первичных проб показаны 
на рис. 1 - 3 .

При обработке проб, независимо от применяемых спо
собов, должны выполняться следующие требования:

1. Обработке следует подвергать всю первичную пробу.
2* Потеря массы пробы в процессе её обработки не 

должна превышать 1%.
3. Сокращение первичной пробы крупностью более 25 мм 

без её дробления не допускается.
4. Масса сокращенной пробы крупностью 0 -2 5  мм (про

межуточной ) должна быть не менее 60 кг, а масса 
сокращенной пробы крупностью 0 -3  мм -  не менее 2кг.

5. Сокращенная проба крупностью 0 - 3  мм и массой 
2кг подвергается делению на необходимое количество 
лабораторных проб массой не менее 0,5кг каждая.

6. Сокращение пробы должно производиться при помощи 
механических сократителей или делителей* Для сокраще
ния и деления пробы крупностью 0 - 3  мм могут приме
няться желобковые делители, отличающиеся простотой и 
высокой точностью деления.
Применение для этой цели метода квартования не реко
мендуется. Для деления сокращенной аналитической пробы 
крупностью 0 -0 ,2  мм следует применять желобковые дели
тели или конусные делители с механическим приводом.

7. Расхождение между максимальной и минимальной 
массой разделенных делителем частей пробы не должно 
превышать 10% по отношению к массе меньше! части*

3. Содержание избыточных зерён в лабораторных про
бах ( 0 - 3 м м ) должно быть не более 3%. В  аналитиче
ских пробах. ( 0 - 0 ,2 м м )  содержание зерйи жру инее
0,2 мм не допускается, 13.



□ □ □

Рис. 1. Технологическая схема обработки пробы 
от 300 до 3 мм (машина МПЛ-300)

1 -  отбор порций пробы, 2 -  накопление пробы, 3 -  пер
вая стадии дробления, 4 -  первая стадия сокращения,
5 -  накопление промежуточной пробы, 6 -  вторая ста
дия дробления, 7 -  вторая стадия сокращения, 8 -  деле
ние лабораторной пробы, 9 -  удаление отходов

»4.



Рис, 2. Технологическая схема обработки пробы 
от 150 до Змм (машина МПЛ-ШО)

Отбор
1 -  первичной пробы 2 -  накопление пробы, 3 -  дроб
ление, 4 -  сокращение, 5 -  деление, 6 -  удаление

отходов
15.



□ □ □

Р и с. 3 . Т ехн ологи ческая сх е м а  обработки пробы
о т  ISO до 0 ,2 м м  (маш ина М П А -150)

отоор .
1 -  первичном пробы 2 -  накопление пробы. 3 -  дроб
ление, 4 -  сокращ ение, 5 -  суш ка, 6 -  изм ельчение,
7 -  деление аналитической пробы, 8 -  удаление о тхо

д ов16.



9. Потеря влаги в процессе обработки (сокращения) 
пробы, если этот показатель подлежит определению, не 
должна превышать допустимой ошибки, установленной 
действующим стандартом на методы определения со
держания влаги.

Глава П. МЕХАНИЗАЦИЯ ОТБОРА ПРОБ 

Общие положения

Отбор проб является наиболее ответственной и трудо
ёмкой операцией опробования твёрдого топлива.

Для механизации отбора проб промышленностью выпуска
ются ковшовые (ПК) и скреперные (ПС) пробоотборники,пре
дусмотренные ГОСТ 14122-69 "Пробоотборники для отбора 
проб углей и горючих сланцев", а также комплексные уста
новки ОВ для отбора проб из железнодорожных вагонов. 
Кроме того,осваивается производство ковшовых и скрепер
ных пробоотборников для отбора проб топлива из более 
мощных потоков (свыше 1 0 0 0 -1350 т /ч ас), а также уста
новок МПВ со шнеко-буровым отбирающим устройством  
и грейферных пробоотборников.

Основные данные, определяющие область применения 
пробоотборников и комплексных установок, указаны в  
табл. 2 и 3.

Технические характеристики и общие виды указанных 
пробоотборников приведены в приложениях 1 и 2.
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00 Таблица 2

Пробоотборники для отбора проб из потока топлива и 
область их применения

Тип и J 
обозначения J 

по гост ; 
14112-69 ;

!
J Максимальная 
J мощность по - 

Место { тока (про
отбора пробы] изводительн.

j конвейера),
! т/час

! [ 
{Максим | Макси-

-J круп- {малыше
J ность J содер-
J топлива] жание
{ J { влаги, !о-мако. ?
! мм ! %

!Максим.!
!ширина !
Ьотока В ! г,(/ , Примечание !(ширина !
!ленты !
!конвейе-1
! ра), мм (

1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7

Ковшовые Н ак ло нн ьш/ го риз о нта л ьн ые

ПК1-8 На перепаде 400/525 150 18 800 Выпуск осво'
потока ен

ПК1-10 730/1030 150 18 1000

ПК1-12.5 1000/1350 150 18 1250

ПК2-8 & 400/525 300 18 800

ПК2-10 730/1030 300 18 1000



1 2 ! 3j

ПК2-12.5 На перепаде 
потока

1000/1350

ПК2-18 до 3000

Скреперные
ПС 1-8 С ленты кон

вейера
420

ПС1-10 // 660

ПС1-12 н 950

ПС 1-14 1300

ПС1-16 1350

ПС2-8 чт* 420

со

! 4 1 б ! 6 ! 7

300 18 1250 Выпуск освоен

300 1S 1600 Выпуск осваи-
вается

150 18

ОО00 Выпуск освоен

150 18 1000 гг

150 18 1200 №'

150 18 140Q (Г»* «и»

150 18 1600 Выпуск осваи
вается

300 18 800 Выпуск освоен



toо
1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7

ПС2-10 С ленты кон
вейера

660 300 18 1000 Выпуск освоен

ПС2-12 950 300 18 1200 ЙГ

ПС2-14 и 1300 300 18 1400 п

ПС2-16 и 1350 300 18 1600 Выпуск осваи’ 
вается



Таблица 3
Установки для отбора проб топлива из железнодорожных 

вагонов

1„ ! ЕдиницаПараметры, определяющие,
область применения

установок

Тип у с т а н о в о к

! РГ„Г !, ов !, мпв- 2 1грвлфер-
I к |<.отбирающее| (отбирающее уст-, ная

Л Г А П М ^ Л Й / х и в Л  * п л й п т в л  m l t r f t v r k __ \ г / ч т а )

!!
ровшового 

I  типа)
J бурового типа) 
! j Ка

Максимальная крупность 
топлива мм 150 Не ограничена 300
Максимальное содержание 
влаги (для каменного угля) % 12 18 18
Глубина погружения отбира
ющего устройства мм 700

На всю глубину 
вагона 700

Количество обслуживаемых 
железнодорожных путей шт. 1-2 1 1 и более
Стадия освоения Освоено

промышлен
ное

изготовление

Изготовлены
опытные

образцы

Изготовлены
опытные
образцы



Выбор типа пробоотборника

При выборе типа пробоотборника необходимо ориентиро
ваться  прежде всего  на отбор проб из потока топлива. 
Применение пробоотборников типа ПК и ПС позволяет 
не только механизировать процесс отбора проб, но и 
полностью автом атизировать его по заданной программе. 
Из указанных типов пробоотборников более надёжными в 
работе являются ковшовые типа ПК. Эти пробоотборни
ки обладают также большей технологической универсаль
ностью по сравнению с пробоотборниками типа ПС 
(позволяю т отбирать пробы широкого назначения на пе
репадах топлива с любого транспортного м ехан изм а). 
Поэтому пробоотборники типа ПК, если они соответству
ют параметрам опробуемого топлива и условиям привяз
ки, следует применять в первую очередь.

Кроме пробоотборников типа ПК и ПС для отбора 
проб из потока топлива м огут применяться и другие 
пробоотборники, отвечающие изложенным в гл аве  1 тре
бованиям.

Комплексные установки ОБ, МПВ и грейферного ти
па, предназначенные для отбора проб из железнодорож
ных вагонов, следует применять лишь при соответству
ющих технико-экономических обоснованиях и только в 
тех случаях, когда механизировать отбор проб из по
тока топлива не представляется возможным.

К основным недостаткам  выпускаемых комплексных 
установок типа ОБ относятся:

а ) гром оздкость конструкции и обусловленная этим 
необходимость в специальной площадке для сооружения 
установки;

б) сравнительно высокая стоимость (1 5 -2 0 т ы с . руб .);
в )  возмож ность появления систематической погрешности 

в определении показателей качества по отбираемым 
пробам при послойной погрузке топлива в  железнодо
рожные вагоны;

22.



г )  сложность осуществления отбора проб в автомати
ческом режиме;

д) необходимость задержки железнодорожных вагонов с 
топливом для отбора проб.

Недостатки, отмеченные в пунктах ''а * , *6* и
присущи частично или в полной мере также установкам  
щнеко^буровопо и грейферного типа. Однако, несмотря 
на эти недостатки, установки пшекои^бурового типа по
зволяю т исключить влияние сегрегации топлива в ж елез
но нодо рожных вагонах на результаты  опробования и 
сократить продолжительность отбора проб з а  счёт авто
номного перемещения установки вдоль вагонов в процес
се их загрузки  или взвешивания. Указанные и другие 
преимущества установки типа МПВ выгодно отличают 
её от у с та новок типа ОВ.

Промышленные испытания опытной партии шнеко^буро- 
вых установок для отбора проб из железнодорожных 
вагонов будут проведены в 1973 году, после этого на
м ечается освоение их промышленного производства.

Установки грейферного типа предназначены для отбора 
проб крупнокускового топлива (до 300 м м ), что позволя
ет их применять прежде всего  на угольных р азр езах  
и в других м естах концентрации топлива.

Окончательные выводы о работе шнекоибуровых и 
грейферных установок могут быть сделаны только на ос
нове результатов эксплуатации опытных образцов в р а з
личных производственных условиях. Для удобства эксплу
атации на каждом предприятии целесообразно применять 
однотипные пробоотборники.

Монтаж и наладка ковшовых и скреперных 
пробоотборников

Для обеспечения нормальной эксплуатации ковшовых и 
особенно скреперных пробоотборников требуется высокая 
тщ ательность выполнения монтажных и наладочных ра
бот. Эти работы должны осущ ествляться в  полном со
ответствии с инструкцией, прилагаемой к пробоотбор-
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никам заводом - изготовителем. При этом особое внима
ние должно уделяться соблюдению правил техники безо
пасности и технической эксплуатации.

Необходимо помнить, что устанавливаемое с пробоот
борником электрооборудование должно быть во взрыво- 
безопасном исполнении. Электро шкаф с пусковой и ре
гулирующей аппаратурой следует устанавливать в от
дельном изолированном от пыли помещении (например, в 
помещении распределительного пункта).

Пробоотборники ковшового типа должны устанавливаться 
так, чтобы ковш переходил с нижней ветви цепи на 
верхнюю до соприкосновения с потоком топлива. Про
извольное попадание кусков из потока отпробуемого 
топлива в течку для пробы должно быть исключено.
Для уменьшения износа несущих цепей и предотвращения 
их заклинивания необходимо сузить поток угля специаль
ными отбойными листами таким образом, чтобы он не 
попадал на цепи. При наладке работы ковшовых пробо - 
отборников следует обращать внимание на то, чтобы 
ковш после разгрузки отобранной порции и выхода на 
холостой у часток не останавливался под потоком топ
лива. Остановка ковша в необходимом положении обес
печивается регулировкой конечных выключателей и тор
м о зн о го  устройства. В процессе эксплуатации пробоотбор
ников должна систематически проверяться надёжность креп
ления ковша к несущим цепям, а также чистота ков
ша в

Скреперные пробоотборники устанавливаются на го - 
■ризонтальном или наклонном участке ленточного кон
вейера и • закрепляются на его раме.

Лента конвейера в месте прохода ковша должна быть 
выположена, что достигается установкой плоских ролико - 
опор.
С целью уменьшения массы отбираемых в пробу порций 
топлива пробоотборник устанавливается под углом 45<> к 
продольной оси конвейера, а скорость движения ковша 
пробоотборника должна быть больше скорости движения
ленты конвейера в 1,41 раза. Это условие обеспечивает
24.



снятие с ленты полоски топлива, перпендикулярной оси 
конвейера. При этом ослабляется опрокидывающее воздей
ствие опробуемого потока на ковш. Кромки ковша, сопри
касающиеся с лентой конвейера, должны быть футерованы 
эластичной тканью, чаще всего прорезиненной, с делыо 
полного съёма порций топлива.
Состояние футеровки должно систематически проверяться.На 
выиоложенном участке ленты конвейера для предотвраще
ния просыпания транспортируемого топлива следует устано
вить специальные боковые ограждения, футерованные в 
местах соприкосновения с лентой.

При наладке пробоотборника следует обеспечить останов
ку ковша после схода с ленты и его полной разгрузки. 
Это требование обеспечивается установкой отключающего 
ролика в соответствующее положение на механизме 
отключения.

Укорачивать или удлинять цепи на пробоотборнике не 
следует во избежание периодической остановки ковша на 
ленте, что может явиться причиной аварии.

Глава Ш. МЕХАНИЗАЦИЯ ОБРАБОТКИ 
ПРОБ

Общие положения
В соответствии с требованиями ГОСТ 10742-71 об

работка проб должна производиться механизированным спо
собом.
Для этой цели действующим стандартом (ГОСТ 13812-68) 
'Машины для подготовки проб углей и горючих сланцев' 
предусмотрено применение следующих типов машин:

МПЛ - для подготовки лабораторных проб из первич
ных;

МПА - для подготовки аналитических проб из первич
ных;

МЛА -  для подготовки аналитических проб из лабора
торных. 25.



Кроме того, применяются машины:
АР-2 - для подготовки лабораторных проб из пер

вичных ;
ПА-1 - для подготовки аналитических проб из пер

вичных;
МАП-2 - для подготовки аналитических проб из лабо

раторных.
Основные данные, определяющие область применения пе

речисленных выше машин, приведены в табл. 4.
Технические характеристики и общие виды пробораз

делочных машин приведены в приложениях 3, 4, 5, 6.
Выпускавшиеся ранее машины 2М150, ДСДЗ, ДСД4, 

М75, МРПЗМ и др. типов сняты с производства и в 
настоящих рекомендациях не рассматриваются.

Выбор типа машины для обработки проб
Выбор типа машины определяется в основном характе

ристикой опробуемого топлива (крупностью и влажностью) 
и предъявляемыми требованиями к конечным пробам для 
лабораторных испытаний (измерений) с целью определе
ния показателей качества.

При опробовании топлива крупностью до 150мм для 
обработки отобранных первичных проб рекомендуются ма
шины МП Л -150 и МПА-150.
Применение машины МПА-150 является предпочтительным 
в следующих случаях:

- при часовом (бункерном) режиме, опробования с по
следующим лабораторным анализом проб для технологиче
ского и приёмочного контроля качества углей и продук
тов обогащения;

- при любых режимах опробования, завершающей частью 
которого является измерение показателей качества по ана
литическим пробам с помощью приборов (например, золо- 
мера типа ЗАР-2).
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Таблица 4
Машины дяя обработки проб и область их применении

Основные параметры, Единица !
1- - Т и п м а ШИН Ы

определяющие область 
применения машин для 

обработки проб
изме
рении

1
1 м п л-
! -300
!

! м пл-
j -150

\ МПА- |
; -iso  ;

МЛА-
-3

I
! АР-2 
!

I
! ПА-1 
!

Производительность кг/час 7700-
15000

1300-
2000

1300-
2000

8-8 7700-
12000

1300-
2000

Максимальная крупность 
опробуемого топлива мм 300 150 150 3 300 150
Крупность конечной 
пробы мм 0-3 0-3

0 -  Зи 
0-0,2 0-0,2 0-3

0 -  3 и 
0 -  0,2

Максимальная влажность 
каменного угля % 18 18 18 2 -3 15 18
Стадия освоения

Um.0-
roabiu-
!>о<?тся
C<2j3uu

Изго
тавли
вается
серий
но

ifeto- 
то£/>и •
Ьй<2гЯС'<)
серий - 

но

Из г о-

наетсй
серий-



Для обработай проб топлива крупностью более 150мм 
(до 300мм) должны применяться машина МПЛ-300 (до 
освоения её промышленного производства может применять
ся машина АР-2), а для подготовки аналитических проб
из лабораторных -  машины МЛА-3.

Монтаж и наладка проборазделочных машин

При монтаже и наладке машин необходимо руководстве 
ваться соответствующей технической документацией и при
лагаемыми к машинам заводскими инструкциями.

Монтаж питающей ёмкости машины для аккумулирова
ния отбираемой пробы выполняется таким образом, чтобы 
была исключена возможность попадания в эту ёмкость 
извне угля и посторонних предметов. Соединение акку
мулирующей ёмкости с питателем дробилки должно 
быть герметичным, исключающим просыпание пробы. 
При этом должен быть обеспечен свободный доступ к 
Дробилке и остальным узлам машины для удобства их 
технического обслуживания.

Особое внимание следует уделять правильной установ
ке и наладке сократителя машины. Работа сократителя 
должна быть отрегулирована таким образом, чтобы ковш 
во время пауз останавливался за  пределами разгрузоч
ного окна дробилки (вне потока дробленой пробы). По
ложение встряхивающих кулачков (упоров) должно обес
печивать полную разгрузку ковша сократителя.

Для предотвращения накапливания остатков угля на 
выступах внутренней полости сократителя и попадания 
их в ковш необходимо устанавливать над цепями со
кратителя наклонные ограждающие нлоскости.

При обработке проб сухих продуктов (например, круп
ных сортов антрацита) возможен произвольный вынос 
дробленых частиц. Во избежание попадания этих частиц в 
сборник готовой пробы необходимо на пути движения 
ковша устанавливать на шарнирах кнутри корпуса сократи
теля эластичные фартуки.
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Количество порций, которое должно быть отобрано ков
шом сократителя за  весь период обработки первичной 
пробы, может быть определю по формуле

rt. -
С

го м (^ ) ( 4 )

г д е  -  коэффициент надёжности, для уровня вероятно
сти 0,95 t  = 2;

S  -  неоднородность дроблёной пробы (крупностью 
0 - 3 мм) по золе, для расчётов можно прини
мать S  равным 10% средней зольности угля:

Д -  допустимая ошибка сокращения пробы крупностью 
0 - 3  мм, %.

Для расчёта количества порций, отбираемых в сокра 
щенную пробу, рекомендуются следующие значения до
пустимой ошибки сокращения:

для углей зольностью до 12% -  0,25%;
для углей зольностью от 12 до 25% -  0,40%;
для углей зольностью более 25% -  0,50%.

Величина интервала (сек) между отбором порций 
ковшом сократйеля в машинах МПА-150 устанавливает
ся исходя из продолжительности Т  (сек) обработки 
первичной пробы минимально возможной массы и общего 
количества порций П , составляющих сокращенную пробу, 
т.е.

Н Е -  <»>

Регулировка интервала Г" в  сократителях машин дру
гих типов не предусмотрена. Поэтому сокращенную 
пробу требуемой массы можно получить, изменив коли
чество ковшей на цепях сократителя.

Для бесперебойной работы машины не следует до
пускать зависания первичной пробы в питающей ёмкости
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машины, а также накапливания остатков дробленой пробы 
в выводящей течке. Это может быть достигнуто примене
нием вибраторов.

Периодически (не реже 1 раза в месяц) необходимо 
проверять работу дробилки или мельницы путём рассева 
дробленой пробы на сите с отверстиями, размер кото
рых должен соответствовать установленному верхнему пре
делу крупности дробления пробы. Результаты контрольной 
проверки качества дробления пробы должны регистриро
ваться в специальном журнале.

Деление лабораторных проб, полученных на машинах 
типа МПЛ и АР, рекомендуется осуществлять при по
мощи лотковых (желобковых) делителей, которые долж
ны иметь не менее 10 желобков с каждой стороны. 
Ширина желобков, попеременно направленных в разные 
стороны, должна быть не менее 2,5-кратного размера 
максимального зерна, т.е. 7,5 мм. Такие делители могут 
быть изготовлены в механических мастерских предприя
тий (централизованное изготовление их не налажено). 
Лучшим материалом для изготовления лотковых делителей 
является белая жесть (ГОСТ 5343-54) или нержавеющая 
листовая сталь (ГОСТ 5632-61).

Для подсушивания лабораторных проб до воздушно-су
хого состояния перед их измельчением в мельницах 
МЛА-3 или других типов могут применяться сушильные 
электрические шкафы типа 2В-151, выпускаемые Одес - 
ским заводом медицинского оборудования, или шкафы 
индивидуального изготовления, если они отвечают предъяв
ляемым требованиям.

Для деления аналитической пробы на требуемое коли
чество дубликатов рекомендуется применять механиче -  
ский делитель конструкции института "УкрН ИИуглеобога - 
щениег . Технические данные этого делителя приведены 
В приложении 13.

При испытании проб топлива с целью определения со
держания мелочи и крупных минеральных примесей про
цесс рассева может быть механизирован при помощи вы
пускаемой Ново-Гордовским заводом лабораторной уста-
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вовки типа ОВП-2. Техническая характеристика этой у с
тановки приведена в приложении 10. Подача пробы на 
установку ОВП-2 и удаление продуктов рассева механизи
руются индивидуально в каждом конкретном случае.

Глава 1У. КОМПОНОВКА ПРОБООТБОРНИКОВ И 
И ПРОБОРАЗДЕЛОЧНЫХ МАШИН И 

РЕЖИМЫ ИХ РАБОТЫ

Выбор м еста для установки пробоотборников

Определение места для установки пробоотборников на 
угольных предприятиях с целью отбора проб товарных 
продуктов зависит в каждой конкретном случае от ус
ловий и схем погрузки и является одним из важных 
этапов механизации опробования, оказывающим значитель
ное влияние на организационно-технические мероприятия 
по контролю качества и его эффективность.
При решении этого вопроса необходимо учитывать следу
ющее:

1. Предпочтение должно отдаваться отбору проб из 
потока топлива, при котором обеспечивается объективный 
контроль качества опробуемых продуктов. В этом случае 
создаются также более благоприятные условия для автома
тизации процессов опробования имеющимися средствами.

2. Дублирующий контроль товарных продуктов должен 
быть исключен. Поэтому место дня установки пробоотбор
ника следует выбирать таким образом, чтобы отбираемые 
пробы могли быть использованы не только для технологи
ческого, но и приёмочного контроля.

3. К месту установки пробоотборник а нужно обесле -  
чить свободный доступ для удобства технического обслу
живания в  процессе эксплуатации.

4. Необходимо предусматривать возможность ю ю п  
отбираемых проб в  проборазделочную машину г а  дейст
вием собственного веса  (принцип само точности). Прн
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отсутствии таких условий следует предусмотреть механизи
рованную подачу отобранной пробы на проборазделочную 
машину ленточным закрытым конвейером или другим» 
транспортными устройствами, исключающими загрязнение 
или потерю пробы в процессе её транспортировки.

б. Пробы, отобранные для механических испытаний с 
целью определения содержания мелочи или крупных ми
неральных примесей, не должны измельчаться в про
цессе транспортировки х месту испытания.

6 , При наличии двух или нескольких потоков одного и 
того же продукта проба должна отбираться из каждого 
потока.

7. Пробоотборники должны устанавливаться с учётом 
требований техники безопасности и правил технической 
эксплуатация.

Режим работы пробоотборников

Режим работы пробоотборников характеризуется величи
ной интервала времени между отбором порций топлива, 
составляющих пробу.

Порции топлива должны отбираться через одинаковые 
промежутки времени в течение всего периода отбора про
бы. Периодичность опробования зависит от назначения 
контроля и принятой системы расчётов за  качество то
варной продукции между поставщиками и потребителями.

Исходя из существующих условий поставки топлива 
предприятиями угольной промышленности периодичность 
опробования обычно соответствует следующим единшгам 
товарной продукции: партии, маршруту, количеству вырабо
танной продукции за  смену или суточной отгрузке при 
периодическом контроле, который предусмотрен ГОСТ 
10742-71. _

Для указанных условий интервал времени С между 
отбором порций из потока топлива может быть определен 
по формуле
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где (т - масса опробуемой партии, т;

Q - мощность опробуемого потока, т/час;
ТЬ - количество порций, отбираемых в пробу соглас

но ГОСТ 10742 - 71.

При погрузке топлива одновременно несколькими конвей
ерами отбираемая пробоотборником из каждого потока 
часть пробы должна быть пропорциональна количеству 
топлива в данном потоке за  период опробования. Это 
условие может быть соблюдено:

-  при синхронной работе пробоотборников, т.е. при вклю
чении через одинаковые промежутки времени;

- при одинаковом значении отношения ширины отби
рающего устройства к скорости его движения (для ков
шовых пробоотборников), или к скорости движения лен
ты (для скреперных пробоотборников). Равенство отноше
ний указанных величин может быть достигнуто путём из
менения ширины раскрытия отбирающего устройства.

Ниже приведен пример расчёта ширины ковшей скрепер
ных пробоотборников, при помощи которых производится 
отбор одной общей пробы с трёх ленточных конвейеров 
(рис. 4).

Условие примера для расчёта требуемой ширины рас
крытия ковшей скреперных пробоотборников:

,* Един. , Номера конвейеров
Исходные данные « изме - | 1 !

I рения J 1 ; 2 ; з

1 1 2 ! 3 ! 4 Е 5

Ширина ленты конвейера ММ 1400 1200 1000

Скорость ленты конвейера м/сек 2,5 1,6 1,25

Производительность ленты
конвейера т/час 800 600 300
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Р и с .  4 .  Т е х н о л о г и ч е с к а я  с х е м а  у с т а н о в к и  о б о р у д о в а н и я  

д л я  о п р о б о в а н и я  к о н ц е н т р а т а  н а  Ц О Ф  'Д у в а н с к а я '

1 -  п р о б о о т б о р н и к  с к р е п е р н ы й  П С 2 - 1 0 ,  2  -  п р о б о о т б о р н и к

с к р е п е р н ы й  П С 2 —12, 3  — т е ч к а ,  4  — к о н в е й е р  л е н т о ч н ы й ,
5 -  б у н к е р , 6  -  ш и б е р  с  м е х а н и ч е с к и м  п р и в о д о м , 7  -  м а 
ш ины  д л я  п о д г о т о в к и  п р о б  М П Л - 1 5 0 ,  8  -  т е ч к а ,  9  -  к о н 
в е й е р  д л я  у д а л е н и я  о с т а т к о в  п р о б ы , 10 -  э л е в а т о р .
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1 ! 2 ! 3 1 4 ! 5

Крупность опробуемого угля ММ 0-100  0-100 0-100

Интервал между отбором 
порций мин. 5 5 5

Тип пробоотборника ПС 1-14 ПС 1-12 ПС1-1С

Ширина отбирающего устрой
ства по ГОСТ 10742-71 м 0,25 0,25 0,25

ВНеобходимое отношение ул , 
при котором ширина раскры
тия ковша В должна быть 
менее 0,250м (ГОСТ 10742-71) 0.2 0,2 0,2

В
Исходя из данной величины отношения — —  , определим 
требуемую ширину раскрытия ковшей: V»

®2 Е — 0,2 . 2,5 а 0,5 м;

В2 -  0,2'Улл, - 0,2 . 1.6 - 0,32 м;

В3 *  0,2 Уд 5 = 0,2 . 1,25 -  0,25 м.

Масса отбираемых порций пробы:

• B j = 800 . 0,5 

Г1 3,6 уА, 3,6 . 2.5
. = 44.4 кг;

%
B2 600

3,6
0.32
1,83,6 . 'ss 33,4 кг;
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О ,  в_ 300 . 0,25
= 16,6 кг.3,6 . 1,25

Так как отношение масс отбираемых порций пропорцио
нально производительности соответствующих конвейеров, 
т. е.

то, независимо от продолжительности работы каждого 
конвейера (интервал между отбором порций во всех 
случаях одинаков), общая проба будет представительной.

Машины для подготовки проб должны устанавливаться 
в  специальных помещениях, имеющих вентиляцию, отопле
ние и освещение по нормам промсанитарии. Для этой 
цени могут быть использованы как отдельные помещения, 
так я площадки промышленных зданий, отвечающих про
тивопожарным требованиям и условиям взрывобезопасно- 
стн. Компоновка машин должна производиться в соот
ветствии с требованиями техники безопасности и прави
лами технической эксплуатации.

При установке машин должна предусматриваться воз
можность удаления остатков пробы нз помещения под 
действием собственного веса или принудительно -  при 
помощи транспортных устройств. Остатки пробы должны 
возвращаться в опробуемый поток топлива или направ
ляться в какую-либо емкость (железнодорожный вагон, 
погрузочный или специальный бункер, ямы привозных уг
лей, На угольный склад н т.д .).

Во избежание поломки машин в  процессе их эксплуа
тации необходимо удалять на пробы металл и другие 
посторонние предметы.

Количество рабочих машин должно приниматься в за 
висимости от количества опробуемых продуктов, их
36.
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качественной характеристики, а также от условий пода- 
чи отбираемых проб к месту их обработки. Для каждого 
продукта следует устанавливать отдельную машину.

Обработка проб различных продуктов на одной машине 
допускается только в том случае, если расхождение 
между зольностью этих продуктов не превышает 5,0%.
В этом случае величина изменения зольности пробы за  
счёт засорения её остатками другого продукта в количест
ве 1% (допустимые потери пробы при её обработке на 
машине) не будет превышать 0,05%, что соответствует 
принятой точности округления результатов опробования.

Вопрос об установке резервных машин должен решаться 
отдельно в каждом конкретном случае на основе техни
ко-экономического расчёта в зависимости от режима и 
объёма опробования, определяющих интенсивность работы 
установленных рабочих машин на данном предприятии.

Компоновка комплекса оборудования 
для опробования угля

Компоновка комплекса оборудования для опробования 
одного продукта не вызывает особых затруднений. Он 
состоит из одного пробоотборника, одной*двух машин 
и соответствующего вспомогательного оборудования (кон
вейеров для подачи проб, транспортных устройств для 
удаления отходов и др.).

Сложнее компонуются комплексы оборудования для оп
робования нескольких продуктов, отгружаемых по одному 
или нескольким погрузочным трактам. Такой вариант 
встречается при отгрузке предприятием Нескольких со р * 
тов топлива, например, антрацита.

На рис. 5 приведен пример компоновки комплекса 
оборудования для опробования 4-х сортов, каждый из 
которых отгружается при помощи конвейерной стрелы.Схе- 
ма разработана институтом " Южгипрошахт' применительно 
к условиям ЦОФ * Комендантская' комбината 'Донбасс- 
антрахшт*.
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Рис. 5. Схема компоновки оборудования для опробования крупного концентрата 
па ЦОФ 'Комендантская' комбината 'Донбассантрацит'

1, 2, 3, 4 -  пробоотборники скреперные, 5 -  транспортёр ленточный, 6, 7, 8, 9 - 
-проборазделочные машины, 10-конвейер скребковый; 11 - элеватор



Пробы отгружаемых сортов АК, АО, AM, АС отбира
ются пробоотборниками типа ПАС 1,0 позиций 771-1, П , Ш, 
1У с погрузочных стрел позиций 733-1, П, Ш и 709. Ото
бранные порции проб поочередно транспортируются конвейе
ром поз. 774 и системой шиберов с электромеханиче
скими приводами ПТВ поз* 776-1, П, Ш и течек распре
деляются по бункерам проборазделочных машин 2М150 
поз. 781-1, П, Ш, 1У, где накапливаются пробы каждого 
сорта. Поскольку все сорта грузятся одновременно, от
бор проб производятся постоянно со всех включенных в 
работу погрузочных стрел, причем пробоотборники включа
ются по очередно с одинаковым интервалом 10 мин. 32сек. 
Включение и отключение пробоотборников и конвейера 
проб поз. 774, а также срабатывание соответствующих ши
беров происходит автоматически (управляет командный при
бор КЭП-12У в электрическом шкафу РШ). Отходы проб 
после их обработки направляются на скребковые конвейе
ры поз. 783-1 и П, затем ленточно-ковшовым элевато
ром поз. 785 на конвейер поз.711 и далее в железно
дорожный вагон. Перед началом отбора проб сортов дол
жен быть включен электромагнитный сепаратор поз. 791 
для удаления металла, попавшего в пробу. Режим опро
бования -  сменный. За смену отбирается в пробу каж
дого сорта не менее 30 порций.
Положение шибера (штока привода) при включении соот
ветствующего пробоотборника указано в следующей табли
це:

Включа
ется

пробоот
борник
позиции

|Отбира- 
J ется

! Порция ! 
Ьробы по4- 
Ьается в !

Положение
шиберов,

штока привода 
позиций:

1 порция 
| пробы 
J сорта

!пробораз4- 
!делочнуй 
! машину ! 
i поз. ?

776-1 ;
\
t

776-П
!
!
1
|

776-Ш

1 ! 2 » 3 ! 4  ! 5 1 6

771-1 АК 781-1 Втяадгт Втянут _
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1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6

771-1У АС 781-1У Втянут Выдвинут -

771-П АО 781-П Выдвинут - Выдвинут

771-Ш AM 781-Ш Выдвинут — Втянут

Перед включением комплекса в автоматическую рабо
ту каждый его агр егат  проверяется вхолостую и очища
ется от пыли и налипшего угля. Для этого вначале 
включаются поочередно все пробоотборники, затем  кон
вейер 774, опробуются все привода -  толкателя, про
кручиваются вхолостую и очищаются проборазделочные 
машины. После проверки в холостом режиме комплекс 
может быть переведен на автоматическое управление. 
Приведенная схема требует весьм а тщательного изготов
ления узла распределения проб различных сортов по ма
шинам, чтобы не происходило их смешивания.

Для обеспечения необходимой гибкости функциониро
вания описанной схемы опробования перед машинами для 
обработки проб следует устанавливать аккумулирующие 
бункеры.
Бункер должен иметь не менее 2 отсеков, в каждый 
из которых должно помещаться 15 -3 0  порций. Выходные 
отверстия бункеров перекрываются шиберами с механи
ческими приводами для их открывания и закрывания. 
На бункерах целесообразна установка электровибраторов» 
Бункеры должны иметь окна с герметически закры ва -  
ющимися дверками для периодической очистки и для 
визуального наблюдения за  их состоянием.
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Глава У. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ТОПЛИВА НА 
ПУНКТАХ ЦЕНТРАЛИЗОВАННОГО ОПРОБОВАНИЯ

За последние годы находит широкое применение конт
роль качества товарного угля на пунктах централизован
ного опробования (ПЦО). Сущность централизации опробо
вания углей на специальных пунктах заключаете» в том, 
что угли, отгружаемые несколькими угольными предприя
тиями (шахтами, разрезами), опробуются в одном ме
сте, где концентрируются грузопотоки (ГОФ, ЦОФ, КХЗ, 
углесборочные станции). При этом создаются благоприят
ные условия для применения на ПЦО современных ма
шин, механизмов и аппаратуры, обеспечивающих высо
кую степень автоматизации и механизации процессов оп
робования, значительно увеличивается коэффициент исполь
зования оборудования и аппаратуры, повышается объек - 
тивность контроля и снижается его себестоимость. Ре
зультаты опробования углей на ПЦО обязательны для 
поставщика и потребителя, что устраняет необходимость 
в повторном контрольном опробовании топлива у потреби
теля. За счёт снижения трудоёмкости работ по контролю 
и уменьшения капитальных н эксплуатационных затрат 
себестоимость опробования I т топлива снижается на 
1,2 коп.

До 1972 г. на территории СССР было создано 34 ПЦО.
В 1972-1975 гг. планируется ввести в эксплуатацию еще 
38 пунктов.
Пункты централизованного опробования являются самосто
ятельными структурными подразделениями, подчиненными 
угольным комбинатам.

Опыт эксплуатации действующих ПЦО показал целесооб
разность их создания в тех местах концентрации грузо
потоков, где имеется возможность механизировать отбор 
проб из потока и их обработку щж во мощи выпускае
мых гфомышленностью пробоотборников (Г О С Т  14112—6 8 } 
и машин (Г О С Т  13812—6 8 } * Пробоотборник еяедует уста
навливать так, чтобы была возможность опробовать у п в  
каждой партии (вахты , участка, р азреза ) в  отяю ш ю сгн.
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В случаях, исключающих возможность применения про
боотборников для отбора проб из потока топлива, до
пускается отбор проб из железнодорожных вагонов. Для 
этой цели на создаваемых ПЦО могут быть использова
ны модернизированные установки типа ОВ или установки 
с грейферными пробоотборниками, разработанные институ
том ИОТТ.

Предпочтительная область применения установок для 
отбора проб из железнодорожных вагонов на ПЦО:

у с т а н о в к и  т и п а  ОВ -  для углей крупностью до 
150 мм, в  относительно теплых районах по климатиче - 
ским условиям;

г р е й ф е р н ы е  у с т а н о в к и  -  на объектах со зна
чительной концентрацией грузопотоков и в районах с 
суровыми климатическими условиями, а также для углей 
крупностью более 150 мм.

Наряду с основным оборудованием для отбора и об
работки первичных проб на ПЦО должны быть предусмот
рены следующие механизмы и приборы для измерения по
казателей зольности и влажности:

-  машина МПА-3 для подготовки аналитических проб;

-  сушильные шкафы круглые электрические 2В-51;
-  зопомеры ЗАР2 и влагомеры ПВ-5;
-  установка ОВП-2 для механизации рассева проб и 

взвешивания полученных продуктов (если содержание ме
лочи или минеральных примесей является браковочным 
или расчётным показателем). Перечень и количество 
основного н вспомогательного оборудования, которое 
должно устанавливаться на ПЦО, определяются проектной 
организацией с учётом соблюдения методов отбора н 
обработки проб, предусмотренных ГОСТ 10742-71, а при 
механических испытаниях -  ГОСТ 1916-56.

При проектировании новых пунктов централизованного 
опробования необходимо учитывать следующие основные 
требования:
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1. Процессы отбора, транспортировки, обработки проб 
и удаления отходов должны быть полностью механизирован
ЕН .

2. Электросхема управления должна обеспечивать рабо
ту оборудования в автоматическом или полуавтоматиче
ском режиме, а для наладки и ремонта должно быть 
предусмотрено местное управление. Необходимо также пре
дусматривать сигнализацию о нарушении нормальной ра
боты оборудования, защиту его узлов и контроль по
ложения шиберов.

3. Во избежание холостого включения пробоотборника 
в пень его управления должно быть включено реле для 
контроля наличия угля на ленте.

4. ПЦО следует размещать в помещениях, обеспе
чивающих нормальные условия для работы обслуживающе
го персонала и обо рудованяя.
Площадь помещений должна быть в пределах: 2

1) проборазделочная (машинный зал) -  не менее 36м :
2) нарядная для сменного персонала 2

с бытовым уголком -  14 -  16 м ;
3) кабинет начальника пункта - 6 -  8м 2;
4) кладовая для хранения арбит- 2

ражных проб — не менее 4 м *
Проборазделочное помещение должно соответствовать тре
бования ГОСТ 10742-71 (пункт 5 *2 ) .

5. Места установки пробоотборников и машин для 
подготовки проб должны иметь освещение, соответствующее 
правилам промсанитарии.

6. Под каждым пробоотборником, как правило, следу
ет устанавливать две машины для обработки проб*

7. Между пробоотборником и машиной предусматривать 
металлический бункер с уфюм наклона стенок не менее 
65°. разделенный на две части. Общая ёмкость бункера 
должна быть не менее:

1,5 т -  перед машиной МП Л—300 (АР2);
1,0т -  перед машиной МПЛ-150*

Стенхч бункеров следует футеровать 
ющей стали швт яругю я  ашгияоррюя



8. Предусматривать установку средств защиты от по
падания металлических предметов в первичную пробу,

9. ПЦО должен иметь прямую громкоговорящую связь 
типа ПГС с пунктом углеприёма (при проектировании 
пунктов при ОФ или КХЗ) и с весовым пунктом 
(при проектировании пункта на станциях примыкания), а 
также телефонную связь с диспетчером предприятия, при 
котором организован пункт.

10. В помещении пункта необходимо иметь герметиче - 
окне металлические ящики для накапливания проб по 
каждой шахте (разрезу), весы торговые, желобчатые 
делители, шкафы для хранения инвентаря и посуды 
для проб и др.

11. Остатки пробы должны удаляться под действием 
собственного веса или принудительно механизированным 
способом.

При опробовании углей на пунктах централизованного 
опробования должны учитываться требования Правил тех
ники безопасности для углеобогатительных фабрик и сор
тировок. В соответствии с действующими правилами 
должны быть разработаны инструкции по безопасному ве
дению работ по профессиям, которые утверждаются 
главным инженером предприятия, осуществляющего техни
ческое обслуживание пункта, и вывешиваются непосред
ственно на рабочих местах.

Схемы опробования на ПЦО
Технологические схемы опробования на ПЦО должны 

предусматривать:

-  отбор первичных проб;
-  накопление первичной пробы в приёмном бункере 

машины (в соответствии с режимом работы комплекса 
оборудования для опробования);

- приготовление лабораторных проб по отдельным 
партиям топлива;
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-  накопление лабораторных проб для характеристики 
суточной поставки топлива по каждому предприятию» пос
тавщику;

-  подготовку сборных суточных проб для определе
ния показателей качества;

-  измерение зольности и влажности с помощью 
приборов ( З А Р - 2 ,  П В - 5  и др.) или лабораторный 
анализ с целью определения других показателей качества;

-  удаление отходов проб.
При необходимости определения содержания мелочи или 

минеральных примесей схемой должны быть предусмотрены 
механические испытания проб топлива согласно ГОСТ 
1916-56.

а) С х е м ы  о п р о б о в а н и я  при о т б о р е  про б  
из  п о т о к а  т о п л и в а .

Типовые технологические схемы опробования углей 
приведены на рис, 6 и 7.

Схема, показанная на рис. 6, относится к антрацитам а 
другим энергетическим углям и отличается от схемы опро
бования коксующихся углей, приведенной на рис. 7, нали
чием узла механических испытаний проб топлива для 
определения содержания мелочи или крупных минеральных 
примесей.

В соответствии с указанными схемами опробование 
энергетических углей производится следующим образом. 
Порции первичной пробы отбираются автоматически пробо
отборником 1 типа ПК или ПС и накапливаются в при
ёмном бункере проборазделочяой машины 5 типа МП Л -150 
иля МПЛ-300. При необходимости определить содержание 
мелочи в опробуемом топливе отбираемые порции пооче
редно направляются шибером с механическим приводом 
3 в бункер проборазделочной машины и в бункер уста
новки 4 типа ОВЛ-2 для определения содержания мелочи.

После накопления первичной пробы, отобранном от пар
тии угля, включается машина, выделяющая лабораторную 
пробу, которая используется для состявления суточном 
расчётной пробы угля данной шахты. В случае яцжмеиешя 
машины МПЛ-300 отходы после первой ш второй стадии
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Рис. в. Типовая технологическая схем а пункта ц ?н тр .. 
. ‘13ованно»'о опробования энергетических угл^й 

крупностью до 300 мм

1 -  пробоотборник ( 1а -  типа НС зшя 16 »  типа П К ) 3 2 -  
-  приемная тетша, 3 -  шибера с механическим приводом.
4 -  узел  ситового ра ссева. 5 — машины для подготовки 
проб, 0 - промежуточный конвейер, 7 -  механизм дач уда

ления отходов
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Рис. 7. Типовая технологическая схема пункта 
централизованного опробования коксу
ющихся углей крупностью до 300 мм

1 -  пробоотборник ( 1а — типа ПС шш 1б — тина
2 -  приёмная течка, 3 -  шибер с механическим 
водом, 4 -  машина шш п о д г о т о в к и  проб» S -

ПК),

жуточньЛ конвейер. 6 -
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обработки крупностью 2 5 - 0  мм удаляются в технологический 
поток, а выделяемая лабораторная проба крупностью 0 -  
- З м м  используется для приготовления суточной пробы.

При поступлении маршрута угля с нескольких шахт 
его опробование производится отдельно по шахтам.

Проба, отобранная для определения содержания м ело
чи, расседается и взвеш ивается на установке ОВП-2, 
Отходы пробы элеватором или с помощью другого транс
портного устройства направляются в поток опробуемого 
топлива.

б) С х е м ы  о п р о б о в а н и я  при о т б о р е  п р о б  
т о п л и в а  из  ж е л е з н о д о р о ж н ы х  в а г о н о в

Схемы опробования топлива, находящегося в вагонах, 
предусматривают применение пробоотборников типа ОВ 
(рис. 8  ) и грейферного типа (рис* 9  Ь В случае при
менения пробоотборника ОВ порции первичной пробы, отби
раемые рабочим органом 1, направляются в приемный 
бункер машины МПЛ-150 3. Машина включается после 
накопления в бункере такого количества порций топлива, 
при котором отбор остальной части порций и обработка 
всей пробы должны быть закончены почти в одно и то 
же время. Отходы пробы из машины удаляются в желез
нодорожный вагон элеватором 4. Когда необходим 
контроль топлива по содержанию мелочи, в комплексе 
предусматривается применение установки ОВП-2 для сито
вого рассева проб.
Количество ячеек в приёмных бункерах и количество 
проборазделочных машин определяется проектной органи
зацией в зависимости от интенсивности грузопотоков 
опробуемого угля и различия его качественной харак
теристики.

Технологическая схема, представленная на рис. 9» ос
нована на использовании грейфера 2 ёмкостью 0,45 м3 
для отбора исходных проб из вагонов, ковшового пробо
отборника 4 типа ПК2-10 для выделения первичных проб
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Рис. 8 . Технологическая схема пункта централи
зованного опробования энергетических 

углей с применением установки типа ОВ
1 -  отбирающее устройство установки типа ОВ,
2 -  приёмный бункер над машиной МП Л -150, 3 -  ма
шина МПЛ-150, 4 -  элеватор для удаления отходов,
5 — узел ситового рассева и взвешивания
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Рис... 9. Схема цепи аппаратов грейферной установки
1-кран мостовой &  = 2т, 2 -грейфер (1/"= 0,45м3 ), 3 - бун
кер для исходных проб (V"=2,5 м3 ) с ленточным питате
лем, 4 -  пробоотборник ПК2-10, 5 -сборный конвейер В - 
= 800 мм, 6 -  железоотделитель ЭПР-80 подвесной, 7 - ём
кость для металлических предметов 1,0м3 ), 8 -рас
пределительный конвейер В =800 мм, 9 -машина МП Л-300, 
1 0 -конвейер для отходов, 11-банки для лабораторных 
проб, 12-элеватор ленточный ЛГ-400-157 (его надобность 
зависит от условий компоновки оборудования)
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из исходных и машины 9 типа МПЛ-300 или АР-2 для 
подготовки лабораторных проб. Из каждого вагона угля  
грейфером с глубины до 0,6 м отбирается порция про
бы массой до 500кг. При этом за  счёт раскрытия грей
фера на всю ширину вагона в порцию захватывается 
уголь одновременно с трёх точек, предусмотренных схе
мой ГОСТ 10742-71.
Исходная проба грейфером подается в бункер 3 с ленточ
ным питателем. Питатель обеспечивает равномерный поток 
угля, из которого пробоотборником 4 отбираются порции 
первичной пробы. Остатки исходной: пробы направляются в 
железнодорожный вагон, а первичная проба далее поступает 
на ленточный конвейер 5, на котором устанавливается же- 
лезоотделитель 6, и конвейером 8 подаётся в приёмный 
бункер одной из проборазделочных машин МПЛ-300 9. От
ходы проб после первой и второй стадий обработки при по
мощи конвейера 10 направляются в элеватор 12, которым 
подаются в железнодорожный вагон.

Режим опробования углей на пункте
Работники пункта при опробовании угля отдельных 

шахт руководствуются режимной картой (приложение 14 ), 
утвержденной главным инженером угольного комбината, 
которому подчинен пункт опробования.

В целях уменьшения трудоёмкости работ для регуляр
но поставляемых на пункт углей применяется суточный 
режим опробования -  вся суточная поставка. Уголь  данной 
шахты рассматривается как одна партия и проба каж
дой шахты накапливается в течение суток. При этом 
может осуществляться периодическое опробование согласно 
ГОСТ 10742-71:

а) если опробование на пункте производится из ва
гонов, то от расчётной доли опробуемых вагонов отбирают 
от одной до трёх порций { шз расчёта, чтобы в  суточную 
пробу вошло не менее 15 порций) и проба накапливается 
в течение суток:
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б) если отбор проб производится из потока, то по рас
чётной доле опробуемой продукции и объёму су^точной по
ставки рассчитывают объём угля, от которого нужно ото
брать пробу. Так, если средний объём суточной 
поставки для данной шахты составляет 1200 т, а 
расчётная доля опробуемых вагонов 1 / 3 , то коли
чество порций, отбираемых за  сутки от угля дан
ной шахты, должно составлять не менее 20 (см.  
ГОСТ 10742-71 ).

Исходя из объёма поставки угля за  сутки, произ
водительности конвейера, где установлен пробоотборник, 
и числа порций, которые нужно отбирать из потока в
суточную пробу, определяется интервал времени меж
ду отбором порций в пробу по формуле (6  ).

Пример расчёта режима периодического опробования, пре
дусмотренного ГОСТ 10742-71, приведен в приложении 
14.

Перед разгрузкой угля очередной шахты необходимо 
опорожнить приёмные ёмкости. Во избежание засорения 
пробы остатками ранее опробованного угля пробоотборник 
необходимо включить после прохождения по ленте 30- 
— 4 0 т  угля, который подлежит опробованию.

При поступлении угля с шахт, не входящих в сы
рьевую базу фабрики, опробование каждой партии произво
дится в отдельности. Поставщик в течение 3 суток 
обязан сообщить пункту централизованного опробования ут
вержденные нормы показателей качества.

Если при опробовании отдельных партий угля автома
тический отбор проб с малыми интервалами не преду
смотрен, следует перейти на ручное управление пробо
отборником в соответствии с режимной картой, в ко
торой должен быть указан интервал отбора порций, рас
считанный согласно ГОСТ 10742-71 в зависимости от
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массы партии. Ко времени оформления расчётных удосто
верений должно быть отобрано не менее 15 порций от 
углей каждой шахты.

В том случае, если от основной партии угля, входя
щего в сырьевую базу фабрики, оторвано 1 -2  вагона, 
их опробование не производится. На них распространяют
ся результаты опробования основной партии угля данного 
предприятия -  поставщика.

При длительном выходе из строя пробоотборников 
производится периодическое опробование топлйьа по ваго
нам с отбором вручную в соответствии с заранее 
рассчитанной долей вагонов, подлежащих опробованию. С 
согласия грузоотправителя и потребителя топлива в 
этих случаях также допускается производить рас
чёт за  качество по средним данным за  прошед
шие 10 дней. Оформление проб, направляемых в 
лабораторию, и расчётных документов осуществляет
ся согласно ГОСТ 1137-64.

Порядок приёмки углей на пункте

Мастер (или приёмщик угли) обязан:
1. Своевременно до начала разгрузки вагонов получить 

ведомость на прибывшие угли, по мере поступления но
вых партий груза -  дополнять ведомость в течение су
ток.

2. Сверить номера прибывших вагонов с ведомостью, 
порядок их расположения и согласовать с составите
лем расстановку вагонов для разгрузки.

3. После го дачи вагонов на разгрузку сличить их 
номера и согласовать с  машинистом опрокида горядок  
разгрузки вагонов, проверить чистоту 1ф х ёы н щ  им.
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4. Сообщить оператору на пульт управления пробоот
борником, угли какой шахты поставлены под разгрузку, 
их тоннаж, а также включить на световом табло пуль
та управления пробоотборником соответствующий код шахты. 
Дать машинисту охфокида сигнал, разрешающий разгруз
ку угля. При включении в работу вагоноопрэкидывателя -  
-  дать звуковой сигнал на пульт управления,

5, Оператор пульта управления выводит переключатель 
интервалов из нулевого положения и ставит его на 
требуемый интервал в соответствии с режимной картой.

Глава У1. ОПРОБОВАНИЕ УГЛЕЙ НА ПУНКТАХ 
ЦЕНТРАЛИЗОВАННОЙ ПОГРУЗКИ УГЛЯ

В целях интенсификации процесса погрузки углей в 
ближайшие годы намечается создание специальных пунктов 
погрузки производительностью 1- 6 тыс. т в час. На 
этих пунктах в течение некоторого периода времени бу
дут накапливаться угли закрепленной группы шахт и по 
определенному графику отгружаться потребителям.

Для опробования отгружаемого угля необходимо при
менять комплексы оборудования, которые должны соот
ветствовать следующим условиям их применения:
Мощность опробуемого потока угля -  1000 -  6000 г/час
Крупность опробуемого угля 
Содержание влаги в угле 
Зольность угля

-  0-150 и 0-300 мм 
до 14%
до 40%

Ширина ленты погрузочного кон
вейера 1600 и 2ОСЮ мм

Режим отгрузки -  партиями по 2500-
-4000 т

Количество порций, отбираемых в
пробу от каждой партии -  согласно ГОСТ
*4 10742-71.



Исходя та мощности потоков в крупности кусков 
топлива рекомендуется применять комплексы для следу -  
ющих вариантов:

i
Варианты J Производительность J 

J пункта, J 
J т/час f

Максимальная круп
ность опробуемого 

угля, мм

1 1000 -  1300 150

2 1000 -  1300 300

3 1300 -  3000 ISO

4 1300 -  3000 300

5 3000 -  6000 150 или 300

Указанные комплексы оборудования для опробования 
потоков мощностью до 4 тыс. т/час могут компоноваться 
из серийно выпускаемых пробоотборников и проборазде- 
ночных машин. При мощности потока до 2 тыс. т/час и 
крупности кусков до 300мм отбор проб может произво
диться ковшовым пробоотборником горизонтального испол
нения ПК2-12.5 при увеличении скорости движения ковша 
в пределах, предусмотренных технической характеристикой.
В случае опробования потока мощностью до 4 тыс. т/час  
он может быть разделен на две части. Из каждой час
ти пробы отбираются отдельным пробоотборником ПК2-12,5.

Для опробования потока мощностью 3 тыс. т/час (без 
деления на две части) институтом 'УкрШЩуглеобогаще- 
пне* разработан ковшовый пробоотборник ПК2-16, изго
товление которого будет осваиваться в  1973 г .  Красво- 
лучским машзаводом (Ворошиловградская область).

Перечень оборудования, рекомендуемого к применению 
на цунктах, приведен в  табл. 5. _
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сп а> Таблица 5

Перечень оборудования, рекомендуемого к применению в комплексах 
для отбора и обработки проб на пунктах централизованной погрузки

! Производительность пунктов 
! погрузки, т/час

!
!

! 1000-1300 ! 1300-3000! 3000 -6000 !...... ... 1
Наименование ! Максимальная крупность угля, ММ ) Изго тови тель

оборудования ; 150 ! 300 ! 150 ! 300 ! 150 ! 300 J оборудования
Номера вариантов_____________ J

1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 j
--------------- --------------------------------- г
Потребное количество оборудования, }

шт.
! 3 ! 4 ! 5 ! 6 I 7

Пробоотборник
ПК2-12,5

Краснолучский машза- 
вод (серийно)

Пробоотборник 
ПК2-16 (ПКС)

Рабочие чертежи пробо
отборника длиною 3040мм 
переданы Краснолунеко

му машзаводу в июне 
1972 г#



1 ! 2 ! 3 ! 4 !

Привод шибера 1
(ПТВ)

Бункер для накоп- 1 
пения первичных 
проб (ёмкость 1-Зт)

Электровибратор (к 2
бункерам первичных 
проб) тиш.ВНДВ-3

Машины для подготов
ки лабораторных проб:

типа МП Л-150 2

типа МПЛ-300 
(АР2)

1 1

1 1

2 2

QJ

5 ! 6 ! 7 ! 8

1

1 2

2 2

Конотопский завод 
"Красный металлист' 
(серийно)

2 Индивидуальное обору
дование изготавлива
ется ЦЭММ по черте
жам проектных инсти

тутов

2 Конотопский завод 
'Красный металлист' 
(серийно)

2

- - Краснолучский
машзавод 

2 2 (серийно)



сл
03 «

1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! 8

Конвейер для удале- 1 1 1 1 1  1 Индивидуальное обору-
ния отходов проб дование. В случае
( В "  5000 ) необходимости изготав

ливается по чертежам 
проектных институтов.

х) Для уменьшения времени обработки первичной пробы 
при мощностях опробуемых потоков от 2500 до 
3000 т/час можно применить проборазделочные ма
шины типа МПЛ-300 (А Р -2).



Кроме указанного в табл. 5 оборудования, на пункте в 
изолированном помещении должны быть установлены следу
ющие механизмы и приборы: машины для подготовки ана
литических проб типа МЛА-3 -  2 ш т ; сушиль
ные шкафы типа 2В-151 -  2 шт; золомеры типа ЗАР-2
{ГОСТ 11055-67) -  2 шт; влагомеры типа ПВ-5 (ГОСТ
11056-67) -  2 шт.

Техническая характеристика оборудования и приборов 
приведена в приложениях 6, 11, 12.

Основные конструктивные требования 

к комплексу

1. Силовое электрооборудование, применяемое в комп
лексе, должно иметь взрывобезопасное исполнение. Шка
фы с электроаппаратурой управления, контроля и з а 
щиты могут иметь общепромышленное исполнение и долж
ны устанавливаться в отдельном помещении, защищенном 
от попадания пыли.
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2. Электросхема должна обеспечить возможность рабо
ты комплекса в автоматическом режиме и на местном 
управлении. Следует предусмотреть сигнализацию о нару
шении нормальной работы комплекса, защиту его узлов, 
контроль правильности положения шиберов.

3. Комплекс должен разбираться на узлы, допускающие 
транспортировку через проём 2000x3000 мм.

4. Ленточный конвейер для удаления отходов должен 
обеспечивать работу комплекса при производительности 
его около 15 т/ч ас .

Схемы опробования

В качестве типовых схем опробования угля на пунк
тах централизованной погрузки рекомендуются схемы, 
представленные на рис. 1 0 , 1 1 .  Принципиальное отличие 
этих схем заклю чается в том, что одна, из них (рис. 10).

предусматривает опробование всего потока угля 
одним пробоотборником, а в т о р ая  (рис. 11) -  деление
потока на две части и отбор порций пробоотборниками 
из каждой части потока в одну общую пробу.
В  соответствии со схемами опробование угля произво
дится следующим образом.

После постановки вагонов под погрузку включается 
погрузочный конвейер. Сблокированный с этим кон
вейером пробоотборник (один или два) автоматически про
изводит отбор порций топлива, включаясь через заданные 
интервалы времени. Первичная проба попадает в приём
ный бункер машины, где накапливается для того, чтобы 
обеспечить непрерывную работу дробилки в течение все
го оставш егося времени погрузки угля в вагоны данной 
партии.

В зависимости от крупности опробуемого угля обработ
ка первичной пробы производится на машинах МП Л -150 или
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Рис. 10. Технологическая схема опробования угля 
при мощности потока до 1300 т/час

1 — пробоотборник, 2 — бункер (с вибратором) дин на
копления первичных проб, ёмкость бункера 1-2т, 3 -
- привод шибера (ПТВ). 4 - машина МП Л-190, 5 —
конвейер для удаления отходов проб
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Р и с .  11. Т е х н о л о г и ч е с к а я  с х е м а  о п р о б о в а н и я  у г л я  

при  м о щ н о с т и  п о т о к а  3 0 0 0 - 6 0 0 0 т / ч а с

1 -  п р о б о о т б о р н и к  П К 2 -1 6 ,  2  -  б у н к е р а  ( с  в и б р а т о р о м )  

д л я  н а к о п л е н и я  п е р в и ч н ы х  п р о б , ё м к о с т ь  2 - 3 т,  3  -  м а 
ш ина М П  Л - 3 0 0  ( А Р - 2 ) ,  4  -  к о н в е й е р  д л я  у д а л е н и я  о т 

х о д о в  п р о б .

6 2 .



МП Л-300 (АР2), которые позволяют получить 3 экземпля
ра лабораторной пробы. Один экземпляр лабораторной про
бы служит для определения показателей качества (влаж
ность определяется по лабораторной пробе влагомером 
ПВ-5, а зольность -  по аналитической пробе прибором 
ЗАР-2), второй экземпляр является арбитражным, а тре
тий - контрольным и высылается потребителю по его 
требованию. Если по условиям договора между поставщи
ком и потребителем контрольная проба не высылается, 
то её не выделяют.

Для приготовления аналитических проб из лаборатор
ных могут применяться высокооборотные мельницы типа 
МПА-3 или МАП-2.

Расчёт технологических параметров комплекса

Ниже приведен примерный расчёт технологических пара
метров комплекса оборудования для следующих условий: 
мощность потока 1300т/час, крупность угля -  до 300мм, 
масса опробуемой партии -  2500 т.

1. Масса отбираемой порции первичной пробы

%
,  0- j

з,б - yk

1300 . 0,75

Т б  " зГоб" 90 кг ,

где Q -  мощность опробуемого потока, т/час;
В -  раскрытие ковша, м;

-  скорость движения ковша пробоотборника, м /сек.
2. Масса первичной пробы при отборе порций составит 

90 кг . 30 = 2700кг или 2,7 т.

3. Интервал отбора порций первичной пробы при продол
жительности загрузка партии 115 мин.

i b
115 мин. 

30 = 3,8 мин.
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4 Продолжительность обработки первичной пробы на 1 сту
пени машины типа АР2 производительностью 11,5т/час.

£0 . Pnftodh.
QvtMUM..

2.7 . 60
11,6

= 14 мин.

5. Масса порции промежуточной пробы, отбираемой одним 
ковшом сократителя 1 стадии, составит

где

Qmouc, ■ $ п______ 11,5 . 0,063 
3,6 . 0,634 . 0,706 0,45кг

Qjmn~ производительность машины на 1-й стадии об
работки пробы (для машины АР-2 принимает
ся равной 11,5 т/ час);

$Кх.Г раскрытие ковша сократителя, $Клт 0,063м;
-  скорость ковша сократителя, Ук.с = 0,634м/сек; 

<зС — угол установки сократителя, oL = 45°.

6. Количество порций промежуточной пробы

Пч т  O ffliC 220
0,45 500.

7. Интервал отбора порций промежуточной пробы при уста
новке на сократитеяе одного ковша

Г  -  J M -aJ o f r .
/ П,

60 . 14 
500 = 1,7 сек.

8. Необходимое количество ковшей сократителя 1 стадии

Т к  6
Mr 1.7

4 ковша,

где -  время одного полного оборота ковша сократи
теля, = 6 сек.
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9. Масса одной порции, отбираемой ковшом на П-й стадии
обработки

a  е ~ ш ,  ° ' 75  • ° ' 02
h  %с • И м  3 , е  . 0 ,3

0,015 кг,

где Омат̂  производительность машины на П-й стадии обра
ботки, т/час;

раскрытие ковша сократителя П-й стадии, м;

Vkx.'" скорость движения ковша сократителя П-й ста
дии, м/сек.

10. Длительность обработки промежуточной пробы на П-й 
стадии

гр  60 • O f * * .  60 • 220
IfiSb = — ~ — с = 1 "" " = 18 мин.750

11, Длительность одного полного оборота ковша сократите
ля На П-й стадии

где

Т к -

L  « * » -

U

V k .c. 0,3 = 6,7 сек,

длина цепи сократителя, м.

12. Количество порций, отбираемое ковшом сократителя в 
лабораторную пробу (при непрерывной работе ковша)

Л ,  = - 60  - Т о б р '
*  %к

13. Масса лабораторной пробы

= 160 порций

8 = Ль • = 160 . 0 ,015 -  2,4 к г .
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Результаты расчёта технологических

j
!Еди-! К р у п н о с т ь

Параметры
!ница! 150 t 300
: ИЗ-* 1'
! ме- !
! Ре-!-,ния

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь
1000 ! 1300 100С ! 1300

1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 Т ^ г ~

Масса отгружаемой 
партии т 2500 2500 2500 2500

Продолжительность 
загрузки партии мин. 150 115 150 115

Количество порций в 
первичной пробе шт. 30 30 30 30

Интервал отбора пор
ций первичной пробы мин. 5 3,8 5 3,8

Масса порции первич
ной пробы кг 35 45 70 90

Масса первичной пробы кг 1050 1 350 2100 2700

Продолжительность обра
ботки первичной пробы

машиной МП Л-150 мин. 31 41 -

машиной МПА-300 мин. 6 7 11 14

6 6.

Таблица 6
параметров комплексов

о п р о б у е м о г о у г л я , мм
150 j 300 ! 150 ! 300

п у нк т а п о г р у з к и  , т / час

1300 ! 3000 ! 1300 | ......... ! 3000- j . „ ! 3000 ! 6000 ! 3000 ! 6000
7 ! 8 ! 9 ! 10 ! 11 ! 12 ! 13 ! 14

2500 2500 2500 2500 4000 4000 4000 4000

115 50 115 50 80 40 80 40

30 30 30 30 30 2x15 30 2x15

3,8 1,6 3,8 1,6 2,6 1,3 2,6 1,3

45 100 30 200 100 2x100 200 2x200

1350 3000 2700 6000 3000 3000 6000 8000

41 90 90 90
7 15 14 30 15 30 30 30
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1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6

Рекомендуемый тип М П Л - 
машины -150

м п л-
-150

МПА*
Зоо

нпд-
300

М П Л-
-150

Количество ковшей на
сократителе 1 ступени 
машины МГЦ» * «̂00 шт. - - 5 4

Количество порций про
межуточной пробы шт. - - 500 500

М асса промежу точной 
пробы кг. - - 220 220

Продолжительность 
подготовки лаборатор
ной пробы из промежу
точной на машине мин. _ _ 18 18

8 8 .

7  ! 8  ! 9 ! 10  ! 11 ! 12  !! 13 ! 14

Н П А -
* 9 0

и п л *
"V 00

МПА-
З о о

м п л -
Зоо

пт-
ът М П А ~

ЪОО
пт- МИД*

З о о

- 4 4 2 4 2 2 2

- 5 3 0 5 0 0 5 3 0 5 3 0 5 3 0 5 3 0 5 3 0

- 2 4 0 2 2 0 2 4 0 2 4 0 2 4 0 2 4 0 2 4 0

- 18 18 19 19 19 19 19
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Полученная лабораторная проба лотковым делителем 
делится на требуемое количество дубликатов. Отдельные 
узлы комплекса настраиваются таким образом, чтобы они 
работали постоянно с нагрузкой, т.е. с частичным на
коплением проб на всех стадиях их обработки.

Аналогично выполнен расчёт технологических парамет
ров для других вариантов применения пунктов погрузки. 
Результаты расчёта приведены в табл, 6.

Глава УП. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ МЕТОДИКИ 
ПРОМЫШЛЕННЫХ ИСПЫТАНИЙ ПРОБООТБОРНИ
КОВ И ПРОБОРАЗДЕЛОЧНЫХ МАШИН

Задачей промышленных испытаний пробоотборников и 
машин является проверка правильности их монтажа и 
функпионирования отдельных узлов, а также установление 
представительности первичных и конечных проб.

С этой целью необходимо убедиться в соответствии 
компоновки пробоотборников и машин условиям, предусмот
ренным технической документацией. Особое внимание 
должно быть обращено на соответствие отбирающего уст
ройства предъявленным к нему требованиям ( гл. 1). 
После проверки монтажа и обкатки оборудования на хо
лостом ходу не менее 1 часа переходят на рабочий ре
жим работы и определяют:

-  степень заполнения отбирающего устройства и полноту 
его разгрузки (визуально);

- надёжность герметизации тракта подачи проб в при
ёмный бункер машины (визуально);
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-  величину потерь пробы в процессе обработки
( взвешиванием пробы массой не менее 100 кг до 
и после обработки, при этом потери пробы в ма
шине не должны превышать 1%, указанная процеду
ра производится не менее 2 раз при влажности уг
ля до 10% и 18%);

-  крупность дробления проб (рассевом не менее трёх 
дробленых проб на сите с квадратными отверстиями, 
размер которых должен соответствовать установленному

верхнему пределу крупности дробления; для лабораторных 
проб остаток надрешетного продукта не должен превышать 
3%, для аналитических -  0,01%, т.е. в пределах точ
ности округления).

Результаты проверки фиксируются в журнале наблюде
ний, а выявленные дефекты устраняются.
Дальнейшим этапом испытаний пробоотборников и машин 
является проверка представительности.

А. Пробоотборники

Представительность проб, отбираемых испытываемым 
пробоотборником, устанавливается путём сравнения пока
зателей их качества с результатами анализа контроль
ных (эталонных) проб, которые отбираются вручную спе
циальным приспособлением с ленты остановленного кон
вейера. Ширина раскрытия отбирающего приспособления 
должна быть не менее 2,5-кратного размера максималь
ных кусков*
Для отбора контрольных проб допускается использование 
находящихся в эксплуатации проверенных стандартных про
боотборников.
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Количество порций в сравниваемых пробах должно 
быть одинаковым и соответствовать требованиям ГОСТ 
10742-71, а их обработка и лабораторный анализ выпол
няться в одинаковых условиях. За период испытаний про
боотборника должно быть дроведено не менее 20 сравни - 
тел ь н ых оп ыто в .

Полученные результаты заносятся в табл. 7.
Представительность показателей качества проб, отбира

емых пробоотборником, считается удовлетворительной, если 
не менее чем в 19 случаях из 20, тве, в 95 процентах 
случаев, выг

угля, характеризуемая выборочным 
среднеквадратическим отклонением по
казателей качества X в отдельных пор
циях опробуемого топлива от среднего 
значения, %;

М - число порций, отбираемых в пробу.

(7 )

где и X2  -  средние значения сравниваемых показа
телей зольности или влажности, %;

t  - нормированное отклонение. соответст
вующее уровню доверительной вероятно
сти 0,95 (если число отбираемых пор
ций П 20, можно принимать t  = 2;
при Vi 20> ^  следует принимать по 
таблицам Стьюдента);

5 *  - неоднородность показателей качества

Оценка выборочного значения Sx  производится по фор
муле
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Таблица 7

Результаты анализа проб, отобранных испытываемым 
пробоотборником и эталонным методом

!
№№!

опы-|

Масса ! Проба, отобранная
!
j Контрольная

!
! Расхождения 
|опробуемой 1 пробоотборником , проба

партии ! !! ! р ! 1 !тов j
I

топлива, ,к-во , 
J порций ! А°, \ Ц ,

1 I
! К" ВО 1 АС , ' .порций,. 2 .

Р  ! !
1 a -A«  ! 1 2  ! 1 * % ! ,!

т
! К !i *  ; * ; /г i % ,

1.
2 .
3.

20 .

со



где X I  - текущие значения показателя качества (зольно
сти или влаги) по отдельным порциям угля,%;

X -  среднее значение показателя качества, опреде
ленное по текущим значениям X * в контрольной 
пробе, %;

И - число отбираемых порций для оценки S   ̂
должно быть не менее 30.

Неоднородность зольности донецких углей может быть 
определена по эмпирической формуле

S ac= 0,51 + 0,133 АС, ( 9 )

д Сгде А - зольность угля, определенная по контрольным 
пробам (среднее значение из 20 контрольных 
проб), %.

В остальных случаях для определения S a< и  про
водится специальный опыт. Для этой цели могут быть ис
пользованы результаты анализа каждой порции, отбираемой 
в одну из контрольных проб.

Правая часть выражения ( 7 )  представляет собой 
предельную ошибку разности сравниваемых величин, зави
сящую от неоднородности опробуемого угля (определяет
ся по одной из контрольных проб ) и объёма пробы 
(количества порций).

Б. Машины для обработки проб

Представительность проб, выделяемых сократителем 
машины, проверяется путём сравнения их зольности и 
влажности с соответствующими показателями остатка 
дроблёной пробы* Всего должно быть проведено не 
менее 20 сравнительных опытов. При этом в каждом 
опыте полностью собранный остаток дробленой пробы дол
жен тщательно перемешиваться и сокращаться стандарт
ными методами (ГОСТ 10742-71) до массы 2 -4  кг.
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Затем из него лотковым делителем должно выделяться не 
менее трёх лабораторных проб. Приготовление аналитиче
ских проб из лабораторных и определение показателей 
качества производят по действующим стандартам в одних 
и тех же условиях. Полученные результаты помещаются в 
табл. 8.

Представительность проб, выделяемых сократителем, 
считается удовлетворительной, если не менее чем в 19 
случаях из 20 выполняется условие (1 0 ) ,  т.е.

JXixm ~ X ? |—*ZSx / а  9 ( 10 )
где Хосх и 5Сл -  средние значения сравниваемых показа

телей зольности или влажности остатка 
и общей лабораторной пробы, %;

S* -  неоднородность дробленых проб угля круп
ностью 0 - 3  мм, для расчётов можно прини
мать 5а =0,1 Хост? т.е. 10% от среднего 
значения анализируемого показателя дроб
леной пробы;

-  число порций, отбираемых ковшом сокра
ти те ля в общую лабораторную пробу.

При числе порций h, , отбираемых ковшом сократителя, 
близком к 100 (от 90 до 120), в качестве допустимого 
расхождения можно принимать величину, равную 0,028ХОСТ«
В этом случае в 19 опытах из 20 должно удовлетворять
ся следующее неравенство:

|х0ст -  Хл| ^  0,028 Хосх.
При оценке работы делителя, с помощью которого про

изводится деление общей лабораторной пробы на требу
емое количество дубликатов, необходимо исходить из вели
чины расхождения зольности между дубликатами. Работу 
делителя можно считать удовлетворительной, если расхож
дения между зольностью дубликатов не превышают:

для угля с зольностью до 12% - 0,3%;
для угля с зольностью с 12 до 25% -  0,5%; 
для угля с зольностью более 25% - 0,7%.
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Результаты испытания машин для

О с т а т к и  д р о б л е н ы х  проб
I

Зольность, % . Влага, %

м? !
№  ! 

1 1

1 I 
I 1 
! 2  ! 3

I
1
! 1

I 1 
1 | 

! 2  !

!
|

3 !опы
тов * экз.

1 ! 
! экз.! экз.

ср. !
! экз.

1 ! 

! экз. !

I
экз. !

!
|

! ! 
1 ;

1
!

1 I 
j 1

I
I

1.

2.

3 .

4.

20 .
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Таблица 8

обработки проб

Пробы,  в ыд еленные  сократителем

Зольность, %
!
! Влага, %

! ! 
! ! 

1 ! 2 ! 3

1
j
1

1f
i
! 1

! ! 
! ! 
! 2 !

1
!

3 !
1 1 

экз. ! экз. ! экз.
! ср.
j

|
! экз.

| ! 
! экз.!

! ср 
экз. !

I I 
1 I

1
!

1
I

| | 
! ?

I
I

;ождения 
аду сред- 
: значе- 
[И пока- 

срав

,-w !
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Приложение 1

Пробоотборники ковшовые типа ПК

Пробоотборники ковшовые типа ПК (ГОСТ 14112-69) 
предназначены для отбора проб углей, антрацитов, горючих 
сланцев и продуктов обогащения крупностью не более 300мм 
из потоков в местах перепадов. Пробоотборники электри
чески блокируются с конвейером, транспортирующим оп
робуемое топливо, и могут работать как в автоматиче -  
ском режиме, так и на ручном управлении.

Отбор порций пробы осуществляется шарнирно закреп
ленным на двух параллельных замкнутых цепях ков
шом 8, который периодически пересекает падающий поток 
топлива. Порции пробы разгружаются в приёмный желоб, 
откуда направляются в приёмный бункер машины для 
обработки. Интервал отбора порций регулируется с по
мощью реле времени, включенного в цепь управления 
пробоотборником, и устанавливается по ГОСТ 10742-71. 
Ковш 8 приводится в движение от двухскоростного элек
тродвигателя 1 через редуктор, цепную муфту 7, систе
му валов 4, 5, 6, 11, 12, звездочек и цепей. Примене
ние двухскоростного электродвигателя даёт возможность 
увеличить скорость движения ковша при пересечении по
тока. Это обеспечивает уменьшение массы отбираемых 
порций. Механизмы переключения скоростей 3 и элект
ромагнит тормозной 2 предназначены для переключений 
скоростей, отключения привода и для остановки ковша 
в заданном месте.
Пробоотборники типа ПК изготавливаются шести типо
размеров: ПК1-8, ПК1—10, ПК1-12,5 -  для опробования
топлива крупностью до 150 мм и ПК2-8, ПК2-10,
ПК2-12,5 -  для опробования топлива крупностью до
300мм. Пробоотборники изготовляются с левым и пра
вым расположением привода, а также в горизонтальном 
и наклонном исполнениях (для установки под углом до 45° 
к горизонту).
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Разработчики проекта — Красколунекий машзавод, инсти
туты 'Типромащобогащенне* и *У крНИИуглеобогащение^, 
изготовитель -  Краснолунекий машзавод (г. Красный 
Луч, Ворошиловградской области, Заводской проезд. 1). От
пускная цена в комплекте с электрооборудованием, з а 
пасными частями и инструментом -  от 2610 до 3000руб. 
Электрооборудование, установленное непосредственно на 
пробоотборнике, имеет взрывобезопасное исполнение. 
Электрошкаф управления имеет общепромышленное исполне
ние и устанавливается в отдельном помещении, на
пример, в помещении распредпункта или диспетчерской.
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Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а

Наименование пара
метров

! | 
! Е д ш ш - ! Т и п о  р а з м е  р ы

! н а  !
! изме- !
, р е н и я  | П К 1 - 8

!' ! 
! П К1 - 1 0
i !

ПК1-
-12,5 ! П К 2 - 8  !

!
П К2 -1 0 !  П К2 -1 2 .5  

!
1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! 8

Максимальная мощность 
опробуемого потока т/час 525 1030 1350 525 1030 1350

Максимальная крупность 
опробуемого продукта мм 150 150 150 300 300 300

Допустимое содержание 
влаги:

в хаменном угле % 18 18 18 18 18 18

в буром угле % 40 40 40 40 40 40

в горючих сланцах % 17 17 17 17 17 17

Длина ковша мм 800 1000 1250 800 1000 1250

ft



1 ! 2 ! 3 ! 4 5 5 J 6 1 7 ! 822

Ширина ковша при круп
ности максимальных кус
ков:

100 мм мм 250 250 250 - -
150 мм мм 375 375 375 - -
200 мм мм - - - 500 500
300 мм мм - - - 750 750

Скорость движения ковша 1,53 1,53
на рабочем участке в мо
мент отбора порции Пробы м/сек 1,59

2,64
или 2,16 
или 3,18

или 2,07
2,54

2,07
2,54
3,06

Скорость движения ковша 
на холостом участке м/сек 0,79

1,32
или 1,08 
или 1,59

или 0,76
1,03
1,27

1,53
1,03
1,27
1,53

Эл ек тродвиг ате ль: 
тип КО 12- КО 12- КО 12- КО 12- КО 12-

-6/12 -6/12 -6/12 -6/12 -6/12

мощность квт 8/4 8/4 8/4 12/6 12/6

число оборотов об/мин 935/470
935/470

935/740
980/485

980/485

500

750

1.53 
2,07
2.54 
3,06
1.53 
1,03 
1,27
1.53

КО! 2- 
- 6/12

12/6

980/485



1 ! 2 ! 3 } 4 | 5 ! 6 1 7 \ 8

Габаритны© размеры:

высота ММ 650 650 650 ИЗО ИЗО и зо

ширина мм 3124 3324 3574 3145 3345 3595

длина (Б) мм от 3280 ОТ 3280 ОТ 3280 от 3720 ОТ 3720 ОТ 3720
до 6250 до 6250 до 6250 до 4940 до 6790 ДО 6790

Расстояние между 
эавадочками (А) мм от 1825 ОТ 1825 ОТ 1825 от 1820 от 1820 ОТ 1820

до 4570 до 4570 до 4570 до 3040 ДО 4870 до 4870

Вес с алехтрообо- 
рудованиам кг от 1785 от 1815 от 1840 от 2598 от 2679 от 2723

до 2210 до 2235 до 2250 до 2834 ДО 3413 до 3472

т«я



Правое исполнение npuhoda

Общий вид пробоотборника типа ПК
1 -  привод левый,
2 -  электромагнит тормозной,
3 -  механизм переключений,
4 -  вал приводной,
5 -  вал ведущий 1
6 -  вал ведущий П
7 -  муфта лепная,
8 -  ковш,
9 -  направляющая правая,

10 -  направляющая левая,
11 -  вал ведомый правый,
12 - вал ведомый левый,
13 -  рама

M
S



Приложение 2

Пробоотборники скреперные типа ПС

Пробоотборники скреперные типа ПС (ГОСТ 14112-69) 
предназначены для отбора проб углей, антрацитов, горючих 
сланцев и продуктов их обогащения крупностью до 
300 мм непосредственно с лент работающих конвейеров. 
Пробоотборник крепится к раме конвейера и может у с т а 
навливаться как на горизонтальных, так и наклонных 
участках конвейерной линии.
В местах установки пробоотборника лента конвейера 
должна быть выположена, для чего устанавливаются плос
кие роликоопоры. Пробоотборник следует устанавливать 
под углом 45 ° к оси ленты конвейера с целью умень
шения массы отбираемых порций. При этом скорость 
движения ковша должна быть в "\/2* р аза  больше ско
рости движения ленты конвейера. Пробоотборник электри
чески блокируется с приводом конвейера, с которого 
отбирается проба, и может работать как в  автомати
ческом режиме, так и на местном управлении.

Отбор порции пробы производится ковшом 4 (скрепером), 
который с помощью траверсы прикреплён к двум зам к
нутым параллельным втулочно-роликовым цепям.
Цепи получают движение от привода 7 с помощью при
водного вала и звёздочек. Включение привода пробоот
борника осуществляется при помощи реле времени в  цепи 
управления. Интервал отбора порций устанавливается в 
соответствии с ГОСТ 10742-71.

При движении цепей по замкнутому контуру ковш 
опускается на ленту конвейера, скользит по ней кром
кой и сгребает с ленты полоску опробуемого продукта 
(порцию) в  приёмный желоб.
Желоб расположен сбоку конвейера и соединен с  пробо- 
разделочной машиной течкой или специальным транспор
тирующим устройством.

Нижняя к р о ш а  ковша футеруется прорезиненном т к а 
нью, что предупреждает повреждение ленты конвейера ж
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обеспечивает полный съём топлива при отборе порции на 
всю высоту потока. Электропривод пробоотборника отклю
чается конечным выключателем при сходе ковша с лен
ты конвейера. Привод может располагаться с правой 
или левой стороны пробоотборника.

Электрооборудование, установленное непосредственно 
на пробоотборнике, имеет взрывобезопасное исполнение* 
Электрошкаф управления -  общепромышленного исполна- 
ния, устанавливается в отдельном помещении.

Разработчики пробоотборников типа ПС -  Ново-Горло б 
с к и й  машиностроительный завод и институт * Гипромашуг- 
лео бог а ще ни е * , изготовитель -  Ново-Горловский машза- 
вод (г. Горловка, 10, Донецкой области, Литейная, 1 ). 
Отпускная цена -  2000- 2050 рублей.
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Техническая характеристика

! j
! Еди- ! Т и п о р а а м е Р Ы

Наименование ! ница ! Изготавливаются серийно ! Готовятся кt
параметров ! изме-! • производству

... _....1.....-...... -.....................................! рения !* 
! !
! j

! ! ! 
ПС2-8 !ПС2-10!ПС2-12!ПС2- 

! ! !

!
14 |пС 1— 16 1 ПС2-16 

?
______1...... ........*______• ___ _____

1
! Т 
! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 <1 со

Максимальная мощность опро
буемого потока т/час 420 660 950 1300 1350 1350

Максимальная крупность оп
робуемого продукта мм 300 300 300 300 150 300

Допустимое содержание 
влаги i

в каменном угле % 18 18 18 18 18 18
В буром угле % 40 40 40 40 40 40
В горючих сланцах % 17 17 17 17 17 17

Скорость движения ковша м/сек от 
до

1,79
3,51

от 1,79 
до 3,51

от 1,79 
до 3,51

от 1,79 
до 3,51

от 2,32 
до 4,45

от 2,32 
до 4,45



1 ! 2 ! 3 1 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! 8
Электродвигатель:

тип - к о м
32-4

КОМ
32-4

КОМ
32-4

КОМ
32-4

ВАО
51/4

ВАО
51/4

мощность КВТ 7 7 7 7 7,<5 7,5
число оборотов об/мин 1450 1450 1450 1450 1460 1460

Габаритные размеры: 
длина (Б) мм 3755 3955 4380 4655

размеры для 
справок : 

438S 4960
ширина мм 1970 1970 1970 1970 1355 1675
высота (Д) мм 2240 2240 2340 2349 2082 2360

Высота приёмного желоба (Е) мм 1250 1250 1350 1350 1250 1350

Расстояние между опорами (А) мм ИЗО 1360 1610 1810 2030 2030

Расстояние между осями 
валов (Г) мм 2082 2286 2642 2895 3042 3195
Ширина ленты конвейера (В) мм 800 1000 1200 1400 1600 1600
М а с с а кг 1200 1215 1270 1300 1250 1350



\ “
\  HonpaDrtuui a h x t i  Мыт* «онЬкЛро

J18X19 tcnnoHcSxc пробоотборнике

Общий вид автоматического скреперного пробоотборника типа ПС
1 - боковина левая, 2 - боковина правая. 3 - кожух, 4 - ковш,

5 - опора правая, 6 - опора левая, 7 - привод, 8 - кожух, 9 - кожух





Приложение 3

Машина для подготовки 
лабораторных проб МП Л -150

Машина МПЛ-150 (ГОСТ 13812-68) предназначена для 
обработки первичных проб каменных углей, антрацита, го
рючих сланцев и продуктов их обогащения крупностью до 
150 мм с целью приготовления лабораторных проб.

Основными узлами машины МПЛ-150 являются пита
тель 1, дробилка молотковая 2, сократитель ковшовый 3, 
делитель-сократите ль 4, каркас 5, течка для удаления 
отходов 6.

Первичная проба крупностью до 150 мм питателем 1 
подается в молотковую дробилку 2, где дробится до 
крупности 0 - 3 мм. Под молотковой дробилкой устан ов
лен горизонтальный цепной ковшовый сократитель 3, ковш 
которого пересекает поток дробленой пробы при р азгр у з
ке её из дробилки. Отобранные порции подаются на 
делитель-сократитель 4. который делит лабораторную 
пробу на три экземпляра. Остаток дробленой пробы 
удаляется по течке 6.

Электрооборудование, установленное на каркасе маш и
ны, имеет взрывобезопасное исполнение. Злектрошкаф уп
равления машиной устанавливается в отдельном помеще
нии, защищенном от попадания пыли.

Машина разработана институтами "Гипромашобогаще- 
ние"\ "УкрНИИуглеобогащение'' и Краснолучским маши
ностроительным заводом, изготовляется серийно Красно
лучским машиностроительным заводом  (г . Красный Луч, 
Ворошиловградской области, Заводской проезд, 1). Отпуск
ная цена машины с электрооборудованием, запчастями 
и инструментом 3500 рублей.

По желанию заказчи ка машина может комплектоваться 
влагомером типа ЭВ1 стоимостью около 1 ты с, рублей.

Щ .



Техническая характеристика

Наименование параметров
f 1
' Един. ‘ 
'измер. ‘ Величина

1 ! 2 ! 3

Производительность т/час 1,3-2,0

Допускаемая крупность исходного 
материала мм 150

Крупность приготавливаемой пробы мм 0 - 3

Количество приготавливаемых 
экземпляров лабораторных проб шт. 3

Допускаемое содержание влаги в 
исходных пробах:

каменных углей и антрацитов % 18

бурых углей % 40

горючих сланцев % 17

Количество установленных 
электродвигателей шт* 3

Суммарная установленная мощ
ность электродвигателей КВТ. 11,2

Электродвигатель молотковой 
дробилки:

т и п - ВАО 52-4

м о щ н о с т ь КВТ* 10.0

число оборотов об/мин. 1470
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1 ! 2  ! 3

Эле ктро д виг атель ленточного 
питателя:

т и п - В  АО 11-4

м о щ н о с т ь КВТ 0, 6

число оборотов об/мин* 1380

Электродвигатель делителя-сок- 
р ати тел я :

т и п - ВАО 11-4

м о щ н о с т ь КВТ 0, 6

число оборотов об/мин. 1380

Габаритные разм еры :

длина мм 2055

ширина мм 1020

вы сота мм 1768

М а с с а кг 1600

95 .
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Машина для подготовки проб МПЛ—150

1 -  питатель, 2 -  дробилка молотковая, 3 -  сокра
титесь ковшовый, 4 -  дели тель-сократи те ль, 5  -  

-  каркас, 6 -  течка

96



Приложение 4

Машина для подготовки аналитических проб
МПАИ50

МашинаЦ!\МХ|предназначена для обработки первичных 
проб каменных углей, антрацита, горючих сланцев и про
дуктов их обогащения крупностью до 150 мм с целью 
приготовления аналитической и лабораторной проб.

Машина MfUHso должна входить в комплекс установки 
для опробования, состоящий из пробоотборника, уст
ройств для подачи первичных проб в машину и удаления 
остатков дробленых проб.

Основными узлами машины ЩШШ являются: питатель лен
точный 1, дробилка молотковая 2, сократитель 3 с двой
ным ковшом, рама 4, печь 5, мельница молотковая 6, 
течка 7 для удаления отходов. Первичная проба крупностью 
до 150 мм питателем 1 подается в молотковую дробилку 
2, где происходит её дробление до крупности 0 - 3  мм. 
Под молотковой дробилкой установлен горизонтальный цеп
ной сократитель 3, двойной ковш которого пересекает по
ток дробленой пробы при движении как на верхнем,так 
и нижнем участках цепи сократнтеля. Зеркальное располо
жение ковшей позволяет выделить две пробы крупностью 
0 - 3  мм, одна из которых поступает в печь 5 для под
сушивания при температуре 115 i  10°С, а другая -  в 
сборник лабораторной пробы. Подсушенная до воздушно-  
сухого состояния проба из печи поступает в мельницу 
молотковую 6, где измельчается до крупности 0 - 0,2мм, 
и затем  собирается в сборнике для общей пробы или с 
помощью механического делителя подвергается делению на 
требуемое количество экземпляров.

Отходы пробы проходят по течке 7 и удаляются.

Машина имеет взрывобезопасное исполнение. Электро— 
шкаф управления устанавливается в  отдельном помещении.



защищенном от попадания пыли. Машина может работать 
в автоматическом режиме при обработке часовых или 
сменных проб, а также на местном управлении.

Машина разработана институтами 'УкрНИИуглеобо-
гащение*, * Гипро машобогаще ние* и Краснолучским маш-
заводом.
Изготавливается серийно Краснолучским машиностроитель
ным заводом (г. Красный Луч, Ворошиловградской области, 
Заводской проезд,, 1).

Техническая характеристика

Наименование параметров ! Един. ! 
! измер.1 Величина

1 ! 2 ! 3

Производительность т/час 1,3 -  2,0
Допускаемая крупность исходного
материала мм 150
Крупность приготавливаемой пробы:

лабораторной мм 0 - 3
аналитической мм 0 -  0,2

Количество приготавливаемых 
экземпляров проб:

лабораторных шт. 1
аналитических шт. 1

Допустимое содержание влаги в
исходной пробе % 18
Количество установленных
электродвигателей шт. 4

Суммарная мощность электродвигателей квт 13,4
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1 1 2 ! 3
Электродвигатель молотковой дробилки:

т и п - В АО 32-4

м о щ н о  с т ь К В Т , 10,0

число оборотов об/мин. 1460
Электродвигатель ленточного питателя:

т и п - ВАО 3 *-6
м о щ н о с т ь К В Т < , 5
число оборотов об/мин. 9Ао

Электродвигатель смесителя iаечш:

Т И П - ВАО 11-4
м о щ н о с т ь К В Т 0,6

число оборотов об/мин 1380

Электродвигатель молотковой мельницы:
т и п - вАО -22-2
м о щ н о с т ь К В Т 2,2

число оборотов об/мин 2866
Габаритные размеры:

длина мм 2212
ширина мм « 9 2

высота мм 2596

М а с с а кг 2 2 4 0

Э дект pa ol'wtanieyu
1 3cPfcPdroumWji:

ТуЛ
jUou%fcccm«> 
tucjto dSopĉ oB

1С§*
Ы о  11'4 
0 ,6  
438о



М а ш и н а  д л я  п о д г о т о в к и  п р о б  Н О  А

1 -  п и т а т е л ь ,  2  -  д р о б и л к а ,  3  -  с о к р а т и т е л ь ,  4  - р а м а ,  

5  -  п е ч ь ,  6  -  у с т а н о в к а  м е л ь н и ц ы  м о л о т к о в о й ,  7  -  т е ч к а
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Приложение 5

Машина для подготовки лабораторных 
проб - МПЛ-300

Машина предназначена для обработки первичных
проб каменных углей и антрацитов и  продуктов их обо
гащения крупностью до 300 мм с целью приготовления ла
бораторных проб. Машина должна входить в комплекс ус
тановки для опробования, состоящий из пробоотборника и 
устройств для подачи первичных проб в машину и для 
удаления отходов проб. Обработка первичных проб машиной 

производится в две стадии. Основными узлами машины 
являются ленточный питатель 1-й ступени 1, дробилка 1—й 
ступени 2, совратитель 1-й ступени 3, винтовой питатель 
П-й ступени 4. дробилка П-й ступени 5, сократйтель П—й 
ступени 6, сборник готовой пробы 7, электродвигатели 8.

На первой стадии первичная проба крупностью до 300мм 
ленточным питателем подается в молотковую дробилку и 
дробится до крупности О-28 мм. Под дробилкой уставов - 
лев ваияовный многоковшовый цепной сократйтель, ковши 
которого отбирают порции промежуточной дробленой пробы 
и подают их в бункер второй ступени машины. Остатки 
пробы удаляются.

На второй стадии производится дробление промежуточной 
пробы до крупности 0 - 3 мм и вторичное сокращение до 
требуемого количества лабораторной пробы. Остатки пробы 
удаляются.

Мсинина _
cobjuecmrto £ uHCojurfl^nri  ̂ 4 Укрнииу?,1ео£огаи^ние
Цз>оuSXu сяэаино кj5aUiоЛу!ie<м M  -XiQUJ-

£ qBcogj« . '
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Техническая характеристика

Наименование параметров
| I
j Един, j 
[измер. | Величина

1 ! 2 ! 3

Допускаемая крупность исходного 
материала М М 300
Допускаемое содержание влаги в 
исходной пробе % 18

Производительность ленточного 
питателя т/час 7,2 -  12,2
Скорость ленты питателя м/сек 0,028
Производительность дробилки 
1-й ступени т/час

юЛсо

Крупность продукта после 
1-й стадии дробления мм 0 - 2 5
Ёмкость ковша совратителя 
1-й ступени 3см 1970
Скорость движения ковша совра
тителя 1-й ступени м/сек 0,634
Количество ковшей в совратителе 
1-й ступени шт. до 8

Период цикла отбора порций одним 
ковшом на 1 ступени при непрерыв
ной работе совратителя сек. 6

Производительность машины 
П-й ступени кг/час до 780
Крупность продукта после П-й 
стадии Дробления мм 0 - 3
Ёмкость ковша совратителя 
П-й ступени 3см 80; 62,4
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1 ! 2 ! 3
Количество электродвигателей шт. 
Суммарная мощность электродвига-

4

теяей квт 18,9
Электродвигатель дробилки 1 ступени:

т и п - ВАО 71 ~ 6
м о щ н о с т ь квт 17
число оборотов 980

Электродвигатель ленточного 
1-й ступени:

питателя4-

т и п - ВА031 -6
м о щ н о с т ь квт 1.5
число оборотов об/мин йо

Электродвигатель сократителя u
ii-й ступени:

т и п - ВАО 14-4
м о щ н о с т ь квт 0,6
ЧИС'ЛО оборотов

£роъЬ*ки
Электродвигателе П “ступени:

об/мин 1580

тип - ВАО 52-4
м о щ н о с т ь квт 40
число оборотов об/мин. 1470

Габаритные размеры:
длина мм 000
ширина мм 21$0
высота мм 3170

М а с р а_____________ жг ____ S900 ___
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104.

Общий вид машины хина МПД-ЗЮДЛя обработки проб рядовых углей
1 - транспортёр-питатель 1 ступени, 2 - дробилка 1 ступени, 3 -  сократитель 
1 ступени, 4 - винтовой питатель П ступени, 5 -  дробилка П ступени, 6 - сок- 
ратитель П ступени, 7 - сборник готовой пробы, 8 -  электродвигатели

ОШ



П рилож ение в

Машина для подготовки аналитических 
проб ( МЛА-3 )

Машина МЛА-3 предназначена для измельчения набора -  
торных проб углей различных марок и продуктов их обога
щения до крупности 0 -0 ,2  мм.

М аш и н а М Л А -3  сост о и т  и з  бун к ер а  с  винтовы м  пи
т а т е л е м  1, м ельницы  м олотковой  2, приём ника пробы  3 , 
м ехан и зм а  наж им ного 4 , э лек т р о д в и гат еля  5, станниы  б  и  
ст о ла  7.

Проба крупностью 0 - 3  мм, высушенная до воздушно
сухого состояния, винтовым питателем подаётся в полость 
корпуса молотковой мельницы, где измельчается до крупно
сти 0 -0 ,2  мм, разгружается через щелевидную решетку в 
нижней части мельницы и собирается в  приёмнике пробы. 
Между мельницей и приёмником пробы установлен фильтр 
для отвода воздуха нз образующейся в мельнице уголь
но-воздушной смеси.

Машина разработана институтом "УкрН ИИуглеобогащение*. 
Изготавливается серийно Краснолунеким машиностроитель
ным заводом.

Техническая характеристика

1 Един. 1
Наименование параметров ! измер. ! Величина

!

1 ! 2 ! 3

Крупность исходной пробы М М 0 - 3
Крупность измельченной пробы мм 0 -  0,2
Ёмкость бункера для исходной
пробы 3см 850

Диаметр ротора мельницы (по
молоткам) мм 208

1 0 5 .



1 1 2 ! 3

Количество молотков шт. 4
Скорость вращения ротора об/мин.
Продолжительность измельчения 
одной пробы массой БООг;

каменного угля мин. 4 - 5
антрацита мин. 6 - 7

Ремень клиновой тин А - 1500Т
ГОСТ 1284-57

Электродвигатель мельницы:
т и п  -
м о щ н о с т ь  квт
число оборотов об/мин.

Электродвигатель винтового пита
теля (конденсаторный асинхронный):

т и п
м о щ н о с т ь  ва
число оборотов об/мин

Габаритные размеры:
длина мм
ширина мм
высота мм

М -а с с а кг

АОЛ2-22-2

2,2

2885

Д -  83 

13 
24

700

62§
1300

302

WpO glwtCl  ̂■

Zucjii cSopt>mv&

А0Л2-12-6 
KU>w? 0v6

9 1 5



1

Машина МЛА-З

1 -  питатель винтовой, 2 -  мельница м олотковая, 3 -  приёмник пробы, 
4 -  механизм  нажимной, 5 -  станина, 6 -  стол, 7 -  электродвигатель,

8 -  кнопки авто м ата
ГЗ

ОО





Приложение 7

Установка типа ОВ

Установка типа ОВ дли отбора проб углей из железг* 
нодорожных вагонов представляет собой механизированный 
комплекс, выполняющий операции отбора первичных проб 
крупностью до 150 мм и приготовление лабораторных 
проб крупностью 0 - 3  мм.

Основными узлами установки являю тся: отбирающее 
устройство в виде ковша 3, каретка 1, портал 2, ма
шина для обработки проб 4, элеватор 5 для удаления от
ходов, кабина оператора 6 с пультом управления.

Установка типа ОВ изготавливается трёх типоразмеров: 
ОВЗ, ОВ4 и ОВ5.

Для подачи вагонов с углём для опробования ис
пользуются локомотивы, лебедки и маневровые устрой
ства. После установки вагона с углём для опробования 
отбирающее устройство вм есте с кареткой перемещается 
в направлении точки отбора порции и останавливается 
над этой точкой. При помощи механизма внедрения ковш 
в закрытом положении углубляется на 400 мм в  опробу
емый продукт, открывается и продолжает внедряться 
еще на 200 мм. Достигнув заданной глубины погружения, 
механизм внедрения переключается на обратный ход. 
При этом  ковш закры вается и поднимается в  крайнее 
верхнее положение. Затем с помощью каретки ковш пе
ремещ ается к бункеру машины и разгруж ается. Из бун
кера проба питателем подаётся в машину. После обра
ботки остаток пробы элеватором удаляется в железно
дорожный вагон.

Установки типа ОВ разработаны институтом *Дойгипро- 
углемаш^ и изготавливаются Ново-Горло б с к и м  машино
строительным заводом по зак азам  предприятий.
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Техническая характеристика установок типа ОВ

! Единица ! Т и п установки
Наименование параметров ! изме- 

! пения 1 ов-3  1 ов-4 ; ОВ-5

Тип отбирающего устройства - к о в ш е в о й
Крупность опробуемого угля мм 0 - 150 0 -  150 0 - 150
Масса отбираемых порций пробы кг 5 -  10 5 -  10 5 -  10
Глубина отбора проб от поверхности 
опробуемого материала мм 500-700 500-700 500-700

Содержание влаги в опробуемом угле % 10- 12 10- 12 10- 12
Продолжительность отбора одной порции 
пробы сек 30-35 30-35 30-35

Продолжительность отбора трёх порций
из одного вагона мин. 1,2 1,2 1.2
Продолжительность обработки пробы мин. 12 12 12
Количество обслуживаемых жгд. путей шт. 1 2 2
Габаритные размеры: длина мм 10100 10100 10100

ширина мм 10532 14932 17052
высота мм 10050 10050 10050

М а с с а кг 16423 19025 19677
Ц е н а руб. 15000 16200 16700



______ #£S.

Установка т и п а  0 8 4  для отбора проб углей из ж елезнодорож ны х багоноб

Каретка, г-портал, З -Захёот, Ч-машина дл9 обработки проб, 5-ЭлеёаТар, & -кабина оператора.



Приложение 8

Установка тияа МПВ2

Установка тина МПВ2 со шнекобуровым отбирающим 
устройством предназначена для отбора проб углей из же
лезнодорожных вагонов и обработки отобранных проб.

Установка может автономно передвигаться по допол
нительному рельсовому пути вдоль железнодорожных ва
гонов и обеспечивает отбор проб из всей глубины по
груженного в  вагоны топлива. Основными узлами уста
новки являются каретка 1, рукав для удаления отходов 
проб 2, сократитель 3, молотковая дробилка 4, пробоот
борник 5, рама вертикальная 6, механизм передвижения 
каретки 8, опорные тележки 10, режущая коронка 11. 
Питание электроэнергией осуществляется по кабелю,раз
мещенному на подвесках 9.

Установка МПВ2 разработана институтом ^Дальгипро- 
гормаш *. Опытная партия изготавливается заводом 'М е
таллист' (г. Владивосток).

Техническая характеристика

? I

Наименование параметров • Величинаиз мерен^

Крупность опробуемого угля не ограничивается

Допустимое содержание влаги 
в опробуемом

каменном угле % 18

буром угле % 40

Максимальная глубина бурения мм 2600
109.



1 ! 2 ! 3

Масса порции пробы, отбираемой 
пробоотборнижо ы кг 12 - 15

Масса лабораторной пробы кг 0,5 - 0,8

Колея рельсового пути мм 64 00

Продолжительность отбора одной
порции пробы (с учётом вспомо
гательных операций) сек до 90
Скорость вращения шнека пробо
отборника О б / М И Н 480
Скорость вращения трубы об/мин 340
Диаметр коронки (по резцам) 
Электродвигатель пробоотборника:

мм 145

Т Е Д - А Об 2-4
мощность К В Т 10
число оборотов об/мин 1460

Электродвигатель дробями:
т и п - А041-4
мощность КВТ 1,7
число оборотов об/мин 1420

Габаритные размеры:
длина мм 7500
ширина мм 5720
высота мм 10100

М а с с а кг 13500

по.



Установка типа МПВ-2 для отбора проб углей из железнодорожных вагонов
1-каретка, 2 -рукав для удаления отходов проб, 3 -  сократитель, 4 -дробилка молот- 

£  ковая, Б- пробоотборник, б -рама вертикальная, 7 -рама пробоотборника, 8 -механизм 
Г  передвижения каретки, 9-подвеска кабеля, 1 0 -тележки опорные, 11-коронка,

12 -  стойка опорная





Приложение 9

Установка грейферного типа

Грейферная механизированная установка предназначена 
для отбора проб из железнодорожных вагонов и обра
ботки отобранных проб и состоит из комплекса се
рийно изготавливаемого оборудования. В качестве отби
рающего устройства используется грейфер. Одним грей
фером может опробоваться 2 - 4  млн. т углей в год, дву
мя грейферами -  от 5 до 12 млн. т.
Применение грейферных пробоотборников согласовано с 
Госстандартом СССР* Установка размещ ается на спе
циальном каркасе, монтируемом над желез но доро жн ыми 
путями, на которых располагаются вагоны с углём. 
Пробы отбираются с глубины до 0,6 м от поверхности. 
При этом з а  счёт раскрытия грейфера почти на всю 
ширину вагона в порцию отбирается до 500 кг угля од
новременно с трёх точек, предусмотренных ГОСТ 
10742-71.

Отобранная исходная проба сокращается ковшовыми 
пробоотборниками типа ПК2-10 и подаётся в машины 
типа АР2 или МПЛ-150 для дальнейшей обработки. От
ходы проб удаляются в вагоны, Установка разработана 
институтом ИОТТ.

Техническая характеристика

Наименование
1
| Едини-

t
|Тид установки

параметров 1 ца | !
J измереф ГМУ1 , ГМУ2

1 ! 2 ! 3 ! 4

Тип пробоотборника - грейферный

Количество грейферов в 
работе шт. 1 2
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I ! 2 ! 3 ! 4

Ёмкость ковша-грейфера 3м 0,50 0,50

Крупность опробуемого угля мм 0-300 0-300

Масса единовременно отбира
емой порции исходной пробы кг 400-500 400-500

Тфодояжительнооть опробова
ния одного вагона сек до 70

ОГ-о

Производительность установки млн.т/год 2-4 до 12

Количество обслуживаемых 
железнодорожных путей шт. 1-2 2 и более

114.



Приложение 10

Установка типа ОВП2 для определения 
содержания видимой породы и мелочи

Установка предназначена для механизации пронес— 
цов рассева и взвешивания проб, отобранных для 
механических испытаний. Выборка породы из клас
сов крупностью более 25 мм производится вручную.

В установку входят следующие основные узлы: бункер 
для исходной пробы 1, рама 2, грохот 3, весовая си
стема 4, трёхсекционный бункер 5 для продуктов рассева, 
электродвигатель 6.

Исходная проба из бункера подается на двухситный 
грохот и рассевается на трн класса. Каждый класс на
правляется в определённую секцию бункера. После 
взвешивания и ручной разборки продукты рассева на
правляются из бункеров на дальнейшую обработку 
или удаляются.

Установка разработана институтом * Донгипроу гдемаш* 
и изготавливается Ново-Горловским машиностроительным 
заводом. Отпускная цена 1293 рубля.

Техническая характеристика

!
Наименование j

| | 
| Единица J Величинапараметров \| измерен. \

1 !! 2 ■' 3

Ёмкость накопительного бункера К Г 180

Производительность грохота т/час 3 - 6

Число сит грохота ш т . 2
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1 ! 2 ! 3

Размеры отверстий сит мм 50, 25, 14, 6

Средний угол наклона сит град. 60

Электродвигатель:

т и п КОМ 12/4

мощность квт 1.0

число оборотов об/мин. 1420

Максимальная величина взвеши
ваемого материала кг 300

Габаритные размеры:

длина мм 2820

ширина мм 1960

высота мм 2190

М а с с а кг 950
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Установка для определения содержания видимой породы и мелочи (ОВП-2)
1 - бункер для исходной пробью 2 -  рама, 3 -  грохот, 4 - весовая сис

тема, S - трёхсекционный бункер, 8 - электродвигатель





Приложение 11

Золомер автоматический рентгеновский 
типа ЗАР2-1

Предназначен для измерения зольности углей по анали
тическим пробам. Золомер представляет собой автоном -  
ный прибор, который устан авливается в помещениях 
химлабораторий шахт и углеобогатительны х фабрик.

Р езу л ьтат  измерения отм ечается  на шкале прибора 
и при помощи самописца фиксируется на диаграм м е. Ап
парат разработан  институтом "УкрНИИуглеобогащение" и 
С К Б  рентгеновской аппаратуры (г . Ленинград) и и з г о 
тавли вается  заводом  " Красный Октябрь" (г , Одесса, 46 , 
2-й водопроводный переулок, 5 ) . С тоим ость прибора 
8 ты с. руб.

Техническая характеристика

Наименование параметров

1

Единица
измерения

Величина

! 2 3

Крупность пробы, подвергаемой
измерению мм 0 - 0 , 2

М асса пробы г  12S

Диапазоны измерения зольности:

1 диапазон % 4 - 1 4

П диапазон % 1 4 - 4 0

Точность измерения:

для углей зольностью  до 10% % а б а  0,5

более 10% % отн. 5 ,0
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1 ! 2 ! 3

Продолжительность измерения 
зольности одной пробы МИН. 1,5 -  2

Напряжение питающей сети вольт 220

Потребляемая мощность в а 500

Температура окружающей среды °С от +10 до +40

Относительная влаж ность воздуха % до 90

Габаритные размеры :

длина мм 650

ширина мм 480

вы сота мм 1320

М а с с а кг 250
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Приложение 12

Портативный влагомер ПВ-5

Переносной влагомер типа ПВ-5 предназначен для опе
ративного определения содержания влаги в каменных у г
лях, шихте для коксования и сушеном флотоконцентра- 
те крупностью до 3 мм.

В портативном влагом ере использован метод измерения 
полной или комплексной проводимости на основе ём к о ст
ной составляющей и диэлектрических потерь.

Влагомер выполнен в виде прямоугольной пластм ассо
вой коробки, удобной для переноски, с двумя металличе
скими крышками. В  корпусе разм ещ ается выемная часть и 
две батареи питания. Ёмкостный датчик выполнен в  виде 
двух клиновидных щупов, опрессованных совместно с кор
пусом. К щупам прикреплены металлические пластины -
-  электроды. Каждый электрод разделён на две части -
-  изолированную и неизолированную.

Проба угля крупностью 0 - 3  мм массой около одного 
килограмма на противне тщательно перемеш ивается, за т е м  
без уплотнения засы пается  в нижнюю крышку влагомера, 
выполненную в виде кю веты . Поверхность материала тща
тельно выравнивается, а излишек пробы удаляется. После 
этого крышка закры вается  и производится измерение.

Прибор разработан институтом "УкрНИИуглеобогащение*’ 
совместно с Днепропетровским заводом  шахтной авто м а
тики и изготавливается этим заводом  (г . Днепропет
ровск, 50, Университетская, 3 ) . С тоимость прибора 100руб.
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Техническая характеристика

I
Наименование параметров !

j
Единица
измерения

1
\ Величина

't

Крупность пробы, подвергаемой 
измерению мм 0 - 3
Масса пробы, помещающаяся в 
датчик прибора кг до 0,5
Пределы измерения (по двум 
диапазонам влажности) % от 4 до 20
Источник питания - батареи тип КБС-Л-0,5
Потребляемый ток ма до 10
Ошибка воспроизводимости % до 0,5
Предельная величина расхождений 
между показателями прибора и 
результатами определения до 
ГОСТ 11014-67 % 1,0
Температура окружающего воздуха °С от +10 до +35
Относительная влажность воздуха % до 80
Температура измеряемой пробы ° с от +10 до +40
Продолжительность измерения мин. 1
Габаритные размеры: 

длина мм 225
ширина мм 115
высота мм 155

М а с с а кг до 3
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Приложение 13

Делитель проб для сыпучих материалов

Делитель предназначен для деления проб крупностью 
0 — 0,2 мм, массой не менее 500г на три представитель
ных экземпляра.

Делитель в виде отдельного аппарата может устанавли
ваться в ОТК и химлабораториях шахт, углеобогати -  
тельных фабрик, коксохимических заводов.

Составными узлами делителя являются: бункер 1 для
исходной пробы с мешалкой 6; вращающийся лоток 3, 
предназначенный для равномерного распределения пробы по 
сборникам; электродвигатель 4 для вращения лотка и ме
шалки; каркас 5; сборники деленной пробы 7 (3  шт.) ;
призма 8.
Представительное деление пробы происходит следующим об
разом: включается электродвигатель» вращающий вал, на
котором закреплены лоток и мешалка. После этого засы 
пается проба, подлежащая делению. .Мешалка перемешива
ет пробу в бункере, а шнек непрерывной струей выгру
жает пробу на лоток с наклонным дном. При вращении 
лотка проба непрерывно разгружается в банки. Просыпание 
пробы между банками исключено благодаря призматическим 
направляющим.

Делитель может быть изготовлен в ЦЭММ по черте -  
жам института *У крН Ийу г лео5огащеяяелг.
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Техническая характерногика

Наименование параметров
1
| Единица 
^измерения

]
! Величина
t

Время деления пробы массой 5 0 0 г  мин. 2

Крупность исходного материала мм 0 -  0.2

Влаж ность исходного материала воздуш н о-су
хое состояние

Вы даваем ая проба -  аналитическая

крупность мм 0 -  0,2

количество экземпляров шт. 3

м асса  экземпляров пробы 
в среднем г 150 -  170

Мощность электродвигателя ВТ 12

Габаритные разм еры :

длина мм 270

ширина мм 270

вы сота мм 500

В е с  а п п а р а т а кг 10
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Делитель проб для сыпучих материалов

1 -  бункер, 2 -  шнек, 3 -  лоток, 4 -  электродвига- 
тель С Д-54, -  106 , Л  = 38,4 об/мин, 5 «кар
кас, 6 -  мешалка, 7 -  банка (3 шт.), 8 -  призма

129.





Приложение 14

УТВЕРЖДАЮ: 
Главный инженер комбината
' ____"_______________ 197 г *

РЕЖИМНАЯ КАРТА
централизованного опробования углей на пункте 

а) Режим суточного опробования регулярно поставляемых углей
—.— —  Г--------------- !—  ------------------ --------------

j l .  Интервал! П. Периодический контроль!

пп

j между вклюусшробова-1 при опробовании из

Ш

I чениями , 
,пробоотборн1 
(для набора * 
j суточной 
i пробы,
! мин.

нии из по то* 
ка

вагонов

Доля;тт  ̂ * Число пор-Интервал межт .Г ! опробуемых пни от каж-,ду включени-, 
]ями отборни- \

вагонов
ка, мин. Г

дого опро
буемого

I. Ns 32 '  Вентиляционная*’ 2 2,7 1/5 3
2. Ns 9 '  Основная" 3 6,0 1/2 2
3. Ns 2 'Северная' 2 4,0 1/2 2
4. Ns 1 'Красная Звезда' 1,5 2,7 1/4 3



б) Режим опробования отдельных партий угля из 
потока (при G “  600 т /ч а с )

[
М асса партий, т  j Интервал, мин

60 0,4

120 0,8

180 1,2

240 1.6

300 2 ,0

360 2,0

420 2,0

480 2,0

540 2 ,0

600 2 ,0

660 2,2

720 2,4

780 2,6

840 2 ,8

900 3 ,0

Начальник пункта 
централизованного

опробования (подпись)
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Пример расчёта режима опробования углей 
соответствии с приложением 1 к ГОСТ 10742-71)

Исходные данные: 
с1. Средняя зольность угля А *  30,6%

2. Р азм ах  колебаний зольности К = 15,5%

3. Среднее число поступающих в месяд ж .-д. вагонов

- л /=  820

4. Число порций, отбираемых от каждого ж.-д. вагона при 
опробовании каждой партии у гл я , ГЬ =  2

5. Требуемая точность опробования А  = 0,5%.

Р А С Ч Ё Т

1. Определяем неоднородность угля:

* J *=  0,51 + 0,133 АС = 0,51 + 0,133 . 30,6 = 4,5%

2. Определяем погрешности оценки средней зольности з а  
месяц при опробовании всех вагонов;

2 . 4 ,58 

7 8 2 0  . 2 '
0 ,2 3 % ,

где t, -  нормированное отклонение, соответствующее 
уровню доверительной вероятности (при до
верительной вероятности 95,5% ~t — 2 ) .

3. Определяем по графику (приложение 1 к ГОСТ 10742-71 
погрешность периодического контроля. В  данном случае

Л п -  ° ’45

4 . Рассчитываем нестабильность зольности по 
колебаний (К ) :

р а з м а х у
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S t f -  0.23 . К = 0,23 . 15,5 = 3,5%,

при этом  коэффициент В  = 0,094 (см . табл. 1 ГОСТ 
10742-71)

5. Рассчиты ваем  параметр периодического опробования:

К = й г;  В . \Д /  = 0,45 -  0,094 Y 8 2 0  -  1,27

По табл. 2 ГОСТ 10742-71 э т о м у  значению К с о о т 
ветству ет  доля опробуемых вагонов с£ = 0,33, т .е в при 
опробовании необходимо контролировать 1/3 поставляемых 
вагонов.

В случае опробования из потока интервал включения 
пробоотборника рассчиты вается по следующим исходным 
данным:

1* Среднесуточное поступление углей 900 т

2. Производительность конвейера бООт/час

3. Периодичность опробования -  1/3

4 . Объём контролируемого угля при периодическом 
контроле 9 0 0 :3  = 300 т.

Количество отбираемых порций при этом  (от 300 т ) в  
соответствии с ГОСТ 10742-71 -  15.

Интервалы времени отбора порций из потока в рас
чете на всю су-точную поставку ( 900 т )  составляет:

'Г  900 . 60
L 15 . 600 = 6 мин.
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